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Prefaţă 


Lucrarea Maşini şi utilaje în secţiile 
de turnătorie este destinat pregătirii stu- 
denților în domeniul mecanizării proceselor 
tehnologice din turnălorii. 

Tvanspunerea tehnologiilor de obținere 
a pieselor turnate în procesul de producţie 
se realizează cu ajutorul unei game largi 
de utilaje, în care au loc operaţiile prin- 
cipale. ale fluxului tehnologic. (utilaje de 
bază) şi cele secundare (utilaje auxiliare ), 
sau care realhzează transportul interopera- 
honal (utilaje de transport). 

“Importanța acestor utilaje derivă din 
consecințele generale tehmico-economüce și so- 
ciale ale mecanizörü şi automatizării broce- 
selor de producție, reprezentind caracteristici 
de bază ale industriei moderne şi constituind 
elemente importante ale progresului tehnic. 

Realizarea unui grad avansat de meca- 
nizare şi automatizare în turnăiorii este im- 
pusă, pe de o parte, de necesitatea obținerii 
unor productivități ridicate, cît şi de gradul 
de dificultate ridicat al operatiilor ce com- 
Bun fluxul tehnologic. 

Permanenta preocupare de realizare a 
unor tehnologii noi, moderne, care să permită 
obținerea unor produse de calitate supe- 
rioard, impune modernizarea continuă a 
utilajelor şi instalațiilor din dotarea sec- 
fülor de turnătorie. 

Sesizind cu clarviziune poziția pe care 
o are producția de piese turnate în ansam- 
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blul dezvoltării industriei grele, conducerea 
Partidului şi statului nostru a acordat o 
atenție deosebită dezvoltării şi moderni- 
zării turnătoriilor existente, precum şi con- 
struirii de noi turnălorii, cu dotări la nivelul 
tehnicii mondiale. 

Se impune, în consecință, pregălirea 
studentului de azi şi a specialistului de 
miine la un nivel ridicat, care să-i permită 
obținerea unor rezultate pe măsura dotării 
tehmice a sectoarelor pe care le va conduce. 

În acest sens autorii işi exprimă spe- 
ranfa de a fi realizat o lucrare utilă studen- 
Hilor, fiind în același timb conștienți că 
aceasta este suscebtibilü de îmbunătățiri. 
Totodată autorii mulțumesc pe această cale 
tuturor celor care au cilit lucrarea înainte 
de apariție, pentru prehoasele sugestii şi 
brobuneri de îmbunătățire a lucrării. 
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MAȘINI, UTILAJE ȘI INSTALAŢII ÎN TURNĂTORII 


1.1. Clasificare 


„Maşinile sint sisteme tehnice care cuprind, organe de mașini și meca- 
uti, stu transform o formă de en git E realizarea unu Iueru mecanic 
| Unilajele reprezintă ansambluri "sulun, some Ee 

i ua : d urile mașinii, aparate, instrumente, scule, 
dispozitive şi accesorii, care execută anumite hicrări sau realizează diferite 
procese tehnologice. 
Instalaţiile sînt ansambluri de construcții, de maşini, de utilaje, de 
mecanisme, de instrumente etc., montate în scopul executării unei anumite 
funcțiuni sau operații în procesul de producţie. 

Procesele tehnologice din turnătorii se realizează prin intermediul unei 
game foarte variate de mașini şi utilaje, care efectuează mecanizat nume- 
roasele operaţii ale acestor procese. | 

Maşinile şi utilajele din turnătorii se pot clasifica din mai multe puncte 
de vedere, dintre care cele mai importante sînt ` 
„„ 7 ca maşini de lucru, după natura energiei consumate în vederea reali- 
zării produsului : termice (cuptoare de elaborare a aliajelor, cuptoare de usca- 
re, cuptoare de tratamente termice etc.), mecanice, hidraulice şi pneumatice ; 

— după funcţiile lor în procesele tehnologice: de bază (în care au loc 
principalele operaţii de bază ale procesului tehnologic, ca de exemplu, 
cuptorul de elaborare a aliajului, maşina de formare ctc.), auxiliare (in 
care au loc operaţii auxiliare ale procesului tehnologic şi deci care le deser- 
vesc pe cele de bază, ca de exemplu, amestecătoare pentru prepararea 
amestecurilor, mașini de 
toare, etc.) şi'de transport 
(care efectuează trans- 
portul interoperafional 
al materiilor prime, ma- 
rulante, transportoare 
continue etc.). 

Pentru realizarea 
unui produs, în cazul 
mentelor participante, 
este prezentată în figu- 
ra 1.1. Principalele ele- 
mente sint: Fig. 1.1.Elemente participante la realizarea produselor turnate, 


întors forme, maşini de 
Materii “r” 
. g şi maoteriale 
terialelor şi produselor, İz 
turnătoriile de piese tur- 


rüzuit forme, dezbătă- 
ca de exemplu poduri 
nate, componența “Fele- 


Utilaj 
auailiar 
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Mașini și utilaje de transportat 


Cu functionare discontinuğ Cu funcţionare continuă 


Aparate de Poduri rulonte 
ridicare de uz genera! 


zs $ 
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?ransportor cu cărucioare 


Transportor cu bandă 
Țransportor cu cupe 
Țransportor suspendat 
Transportor e!lcoidal 
Tronsportor pneumatic 
„Alte tronsportoore 


"D 
A: 
o 
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ri 
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b 
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G 
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Palane 

Elec 

relefere 
Monogrinzi 

Pog rulant 
Tronsportor cu pt 


Fig. 1.2. Clasificarea maşinilor şi utilajelor de transportat. 


— procesul tehnologic care în cazul turnătoriilor cuprinde, pe de o 
parte procesul tehnologic de elaborare a aliajului şi pe de altă parte, pro- 
cesul tehnologic de realizare a formelor de turnare ; este de remarcat faptul 
că procesul tehnologic are rol determinant în alegerea şi exploatarea uti- 
lajelor ; 

— materiile prime şi materialele ; 

— utilajele necesare (de bază, auxiliare şi de transport). 

Ierarhizarea acestor elemente participante la procesul de producție, 
se face pe baza importanţei acestora în cadrul acestuia şi anume ` elemen- 
tul dominant în cadrul unui proces este procesul tehnologic, care definește 
natura şi caracteristicile materiilor prime, precum și structura şi caracte- 
zisticile utilajelor ce se vor utiliza pentru realizarea diverselor faze ale 
procesului tehnologic. | 

Clasificarea mașinilor și utilajelor de transport este prezentată în fi- 
gura 1.2. Acestea se împart în două grupe principale: ` 

— cu funcționare discontinuă, de foarte multe ori ciclică, care cuprind 
aparatele de ridicat şi podurile rulante de uz general; WW 

— cu funcţionare continuă, care cuprind două clase: cu organ flexibil 
de tracţiune (bandă, lanţ) şi fără organ flexibil de tracțiune. 

Pregătirea materiilor prime cuprinde operaţii de sfărîmare, pentru 
materialele de fuziune (calcar, var, fluorură de calciu, feroaliaje), care se 
realizează cu concasoare cu fălci, cu cilindri sau cu ciocane, respectiv ope- 
raţii de cernere pentru materialele de formare (nisipuri, argile), care se 
execută cu ciururi oscilante, vibratoare sau cu tambur. 
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Utilaje si instulaţii de pregătire a materiilor prime si 
de preparare a amestecurilor de formare 


Utilaje de 
cernere 


Utilaje de 


Utilaje de 
sfarim amestecare: 


are 


Utilaje de 
qerure 


“ 


A mestecator centrifuga! 


Buncare 


Concasor cu fălci 
Contusor cu cilindri 


Ciururi cu tambur 


Concosor cu crcone 
/Amestecötor cu role 


Crurun oscilonte 
Crururi vibratoare 
Dezintegrutor 


Dozatoare 
Aerator 


Alimentatoore 


Fig. 1.3. Clasificarea utilajelor de pregătire a materiilor 


prime şi de preparare a amestecurilor 
de formare, 


amestecare. 


Maşini şi instalatii pentru executarea formelor 
Prin presare Prin scuturare Prin aruncore 


La presiune La presiune 
joasa înaltă 
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= 
KÉ 
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Stationare 
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Di 
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In consolă 


Simple 


Fig. 1.4. Clasitlearea maşinilor şi instalaflilor de executare a formelor, 
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Mașini și instalaţii 
de curățire 
Cu funcționarea Cu functionarea 
discontinuă continuă 
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Fig. 1.5. Clasificarea utilajelor de curăţire a pieselor turnate. 


Clasificarea utilajelor de pregătire şi preparare a amestecurilor de for- 
mare este prezentată în figura 1.3. 

Formarea mecanizată se execută pe mașini de formare prin presare 
(la presiune joasă, aproximativ 4 - 105 N/m?, la presiune înaltă, 
> 10 - 105 N/m?), prin scuturare sau prin aruncare. Clasificarea maşi- 
nilor de formare este prezentatü in figura 1.4. 

În figura 1.5 se prezintă clasificarea utilajelor şi instalaţiilor de cur3- 


fire a pieselor turnate. 


1.2. Rolul funcţional în fluxul tehnologic 
din turnătorie 


Întrucît în secţiile de turnătorie, procesele şi operaţiile sînt foarte di- 
verse și complexe, se impune mecanizarea şi automatizarea cit mal avan- 


sată ; mecanizarea şi automatizarea sint indispensabile unei industrii mo- 


dere, fără de care nu se poate concepe uriașul progres tehnic contemporan. 


Dacă pentru întreaga industrie mecanizarea şi automatizarea au o mare 
e acestea sint 


însemnătate, se poate face aprecierea că pentru turnători 


deosebit de importante, pentru următoarele motive: 
— în turnătorii, producția orară a proceselor este foarte mare, nece- 


sitind utilaje mari şi productive, care nu pot fi deservite corect decit prin 
automatizarea lor, 

— operaţiile specifice procese 
variate, iar starea de agregare a ma 


lor tehnologice din turnătorii sint foarte 
terialelor de-a lungul acestora este 
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diversă (solidă, topită, lichidă și gazoasă), fapt care necesită utilaje variate 
şi specializate după specificul acestor operaţii şi Stări de agregare : H 

— condițiile de muncă din turnătorii sînt grele (temperaturi mari, 
praf, gaze, zgomot), putînd fi îmbunătăţite numai prin mecanizarea lor cu 
utilaje robuste şi automatizarea acestora, 

În acest context, turnătoriile moderne se caracterizează prin mecani- 
zarea totală a operaţiilor proceselor tehnologice și automatizarea par- 
fialA a acestora. | | da 

Aşa după cum s-a mai arătat mai sus, elementul primordial în cadrul 
procesului de producţie îl constituie procesul tehnologic, dar trebuie remar- 
cat că la realizarea operaţiilor şi fazelor acestuia, elementul determinant 
il reprezintă mașinile şi utilajele. În consecință, dezvoltarea, lărgirea şi 
modernizarea gâmei de utilaje şi de mijloace de automatizare, constituie 
o sarcină a tuturor celor. care lucrează în acest important domeniu de ac- 


tivitate. R duza 


“203 


1.3. Schemele structurale ale mașinilor și utilajelor 


În schema. structurală a unei mașini (fig. 1.6) se remarcă următoarele 
elemente componente : | 


— construcția metalică de susținere care poate fi un batiu, șasiu sau 
pod de susținere; 


— motorul de acţionare care utilizează energie electrică, hidraulică 
sau pneumatică ; - | e 

— organe de transmisie a mișcării, care pot fi, curele de transmisie, 
angrenaje, sisteme șurub-piuliță, sisteme pinion-cremalieră ; 

— aparatul de comandă şi reglare execută comanda şi reglarea moto- 
rului de execuţie şi a organelor de transmisie a mișcării. 

Motorul de acţionare transmite mișcarea prin organele de transmisie, 
organului de lucru al mașinii sau utilajului care execută lucrul mecanic 
respectiv. | .. 

İntrucit instalațiile din turnătorii reprezintă ansambluri de construcții 
de mașini, de mecanisme și instrumente, montate în vederea executării 
unei anumite funcțiuni, reprezentarea structurală a acestora este dificilă 
dat fiind varietatea lor — pe de o parte — şi caracterul de unicat — pe de 
altă parte. | 


Energie electrico 


Energie 
pneumatica 


Energie 
hidraulică 


Fig. 1.6. Schema structurală a unei mu- 


şini sau utilaj metalurgic: 
1 — aparataj de comandă şi reglare; 
2 — motor de acţionare (electric, pneu- . 2 


matic, hidraulic); 3 — organe de trans- ş 

misie a mișcării; 4 — organe de lucru; 

5 — construcție metalică de susținere 
(batiu, şasiu, pod). : 
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Fig. 1.7. Schema structurală n unei instalaţii de preparare a amestecurilor de formare: 
1 — gropi de nisip; 2 — maşini de transport, 3 — încărcător de nisip; 4 — maşini de 
transportat; 5 — buncărele amestecătorului; 6 — amestecător; 7 — buncăre de odihnă 
a amestecului: 8 — aerator: A — nisip nou; B — nisip refolosit; C — lian/i, D — apă. 


În figura 1.7. se prezintă schema structurală a unei instalaţii de pre- 
parare a amestecurilor de forinare. 

Se observă că în structura acestei instalaţii intră mașini de transportat, 
buncăre, amestecătorul şi aeratorul de amestec. 


1.4. Modalităţi de acţionare 


Actionarea mașinilor şi utilajelor din turnătorie se realizează electro- 
mecanic, hidraulic sau pneumatic. 


1.4.1. Acţionarea electromecanică 


Sistemul de acţionare electromecanică reprezintă ansamblul ce cuprinde 
o instalație mecanică industrială care transformă energia electromagnetică 
primită de la o reţea, în energie mecanică. 

În figura 1.8 se prezintă schema structurală a unei actionöri electro- 
mecanice: maşina de lucru (de exemplu transportor cu bandă, pompă, 
ventilator etc.) primeşte energie mecanică de la maşina de acţionare prin 
intermediul unui agregat de transmitere (reductor). 

Schemele electrice de pornire directă ale motoarelor electrice sint pre- 
zentate în figura 1.9. 

Pentru pornirea, oprirea și inversarea sensului, în cazul motoarelor de 
curent continuu (cu excitație derivație sau separată) se folosește schema 
din figura 1.9, a. Pentru pornire se apasă pe butonul P,, bobina contac- 
torului c, primeşte curent, se închide contactul de automenfinere cı) şi se 


Aparataj de 
comandă 


Maşıng | Organe de A8 
electrica de transmisie Maşină 


(reductor, de lucru 


actionare de 
: etc.) 


c.c. sau CO, 


Fig. 1.8. Sehema strueturalü a unei acţionări electromecanice, 
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Fig. 1.9. Schema de pornire directă 
a motoarelor electrice de curent con-: 
tinuu (a) şi de curent alternativ (b 
“ VM şi d: 

€ — protecție cu fuzibile; e, — pro- 
tecție cu relee electromagnetice; 
€, — protecție cu relee termice; 
dı — întrerupător general; c,, ce — 
contactoare; S — buton de stop; 

P, P,, P, — butoane de pornire. 


închid cele două contacte din circuitul de alimentare al motorului M şi 
acesta pornește în sensul 7. Pentru oprire se acționează butonul de stop S. 
Dacă se acționează butonul de pornire P, motorul porneşte în sensul II. 
Pentru protecţia motorului, cele două circuite de comandă (P, şi P,) se 
interblochează în cruciș prin contactele normal închise c, şi ce. 


În cazul motoarelor asincrone de mică putere, pentru pornire-oprire 
se foloseşte schema din figura 1.9, b. Protecţia motorului se realizează 
cu fuzibile (e,), cu relee electromagnetice (e,) pentru supracurenfi moderați 
dar de durată, şi cu relee electromagnetice fe, ) pentru supracurenți mode- 
rafi dar de durată şi cu relee termice (e) pentru supracurenfti mari. Pentru 
pornire se acționează butonul P, bobina contactorului primește curent, 
închide contactul de automenfinere c, şi contactele contactorului c) şi 
motorul pornește. Pentru oprire se acționează butonul de stop S, bobina 
contactorului cı nu mai primeşte curent şi contactele c, ce deschid în poziție 
normală. 

Dacă se urmăreşte pornirea-oprirea şi inversarea sensului se utilizează 
schema din figura 1.9, e, Pentru sensul 7 se acționează P,, iar pentru sensul 
II se acționează P,. Pentru a se proteja motorul (pentru cazul acționării 
accidentale simultane a celor două butoane de pornire (P,, DJ cele două 
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circuite de comandă se interblochează în cruciş prin contactele normal 
închise cı Şİ Ca. 

Acfionarea electromecanică se utilizează pe scară foarte largă în turnă- 
torii (de exemplu la acționarea podurilor rulante, celorlalte mijloace de 
transport, căi cu role, conveioare, mașini de formare cu cap aruncător, 
dezbătătoare, camere de curăţire etc.). 


1.4.2. Acţionarea hidraulică 


În multe situaţii, unele dispozitive, subansambluri sau mecanisme, 
sînt acționate hidraulic (de exemplu prese hidraulice de formare, mașini 
de formare la presiune ridicată cu multiplungeri, instalații de formare 
DISA, etc.). 

În cazul acţionărilor hidraulice (ca şi în cazul celor pneumatice) este 
necesară realizarea unor surse generatoare de energie hidraulică (de exem- 
plu o pompă sau mai multe, care constituie instalaţia de ulei sub presiune) 
sau de energie pneumatică (instalația de aer comprimat). 

În figura 1.10 se prezintă schema structurală a unei acfionöri hidra- 
ulice. Sructural schema cuprinde un generator hidraulic, antrenat uzual 
de un motor electric, care transmite mediul energetic (de obicei ulei sub 
presiune) motorului hidraulic care antrenează mașina de lucru. 

Funcționarea sistemelor de acţionare hidraulică este pendentă de cali- 
tatea lichidului de lucru ; în marea majoritate se utilizează ca lichid de 
lucru uleiul mineral, STAS 9506—74 (pentru presiuni sub 50 daN/cm?) 
şi STAS 9691—74 (pentru presiuni mai mari de 50 daN/cm?). 

İn comparaţie cu shema structurală a unei acfionüri electrice (vezi 
fig. 1.8), acționarea hidraulică cuprinde între motorul electric şi mașina 
de lucru, grupul generator-motor, sistemul devenind de altfel electro-hi- 
draulic. De asemenea, trebuie reținut că şi în cazul acfionörilor hidraulice sînt 
necesare aparate hidraulice (de comandă şi auxiliare) cu care se vor executa 
comenzile motorului hidraulic (aparataj de comandă) sau se asigură condi- 
ti optime de funcționare (rezervoare, filtre, supape, etc.) 

În figura 1.11 se prezintă structura sistemelor hidraulice de acţionare. 
După natura mișcării rezultate la ieșirea motorului hidraulic se deosebesc: 

— sisteme hidraulice cu mișcare rotativă, la care motorul hidraulic 
dezvoltă o mișcare circulară ; 

— sisteme hidraulice cu mișcare liniară, la care motorul hidraulic dez- 
voltă o mişcare de deplasare rectilinie. 


ESCH Generator Aparate Motor Moşindl Lucru 
eleztrice di hidroulic EZabgmulicetZäbidroulek-Age lucru 
conectare util 


Comandă . 
Hidraulică 


“Fig. 1. 10. Schema structurală a unei ncţionări hidraulice. 
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Fig. 1.11. Structura sistemelor hidraulice: 


a — cu circuit închis și mișcare rotativă; b — cu circuit deschis şi mișcare rotativă; 

€ —cu circuit deschis şi mișcare liniară ; 4 — cu circuit deschis cu inversarea sensului de depla- 

“sare şi cu varierea vitezei de deplasare; Du — pompa hidraulică; Mp — motor hidraulic $ 

R, — rezervor; ML — maşină de lucru; DS — distribuitor-inversor; DR — drosel ; 
VM — supapă de deversare, 


Sub aspectul funcționării sistemele de acţionare hidraulică pot fi în 
circuit închis (fig. 1.11, a) sau în circuit deschis (fig. 1.11, 0). Sistemele 
în circuit închis au avantajul unei soluții compacte şi cu posibilități re- 
duse de impurificare a lichidului de lucru, dar fără posibilități de răcire a 
acestuia. Sistemele în circuit deschis permit răcirea corespunzătoare a lic- 
hidului de lucru, dar soluția este mai puţin compactă şi mai costisitoare, 
Cu toate acestea, cele mai numeroase sisteme de acţionare sînt în circuit 
deschis. 

În primul caz, pompa hidraulică P, refulează uleiul sub presiune în 
motorul hidraulic Mu, care antrenează maşina de lucru ML, iar la ieşire 
uleiul este trimis din nou în pompă. În cazul circuitului deschis, uleiul din 
motorul hidraulic se scurge în rezervorul R,, de unde este aspirat din pompă 
Şi refulat prin conducta de presiune spre motor. 

n cazurile a şi b, motorul hidraulic dezvoltă o mișcare circulară (moto- 
are hidraulice rotative), iar în cazurile c şi d o mișcare liniară (motoare 
hidraulice liniare), La varianta prezentată în figura 1.11, d, inversarea 
sensului mișcării se realizează prin distribuitorul DS şi varierea vitezei 
pistonului motorului hidraulic prin droselul DR, care modifică debitul de 
trecere prin motor, prin varierea secţiunii de trecere a droselului. 
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Masina 
de lucru 


G 7 Fig. 1.12, Structura siste- 
mului pneumatice de acţio- 
i Me nare. 


1.4.3. Acţionarea pneumatică 


În turnătorii există foarte multe dispozitive, mecanisme sau instalații, 
care sînt acționate pneumatic (de exemplu, maşini de formare pneumatice, 
ridicătoare pneumatice etc.). Sistemele pneumatice de acţionare utilizea- 
ză ca agent motor aerul comprimat la presiuni de 5 --- 6 daN/em?. 

Actionörile pneumatice se realizează exclusiv în circuit deschis avînd 
ca schemă structurală pe cea din figura 1.12, similară celei hidraulice, 
generator-motor-maşina de lucru. 

în figura 1.13 se prezintă structura completă a unei acționări pneu- 
matice cu distribuitor-inversor. Dacă maneta M este în poziţia I, aerul 
comprimat din rezervor trece prin conducta S şi determină pistonul moto- 
rului M, să se deplaseze spre dreapta şi să evacueze aerul prin conducta 
D Dacă maneta M se aduce în poziţia 17, sensul se inversează şi deplasa- 
rea se face de la dreapta la stînga. 


M 
, kV 
-—p- / 
— ] 
—— 
—— d: duz ——” 
ı “ə DD 
IQ oo "Ss 
/ 
/ KR Ce 
M E Gen De 
ZC 
/ 
+ pı 
A T 
/,//777/7/9//7 ZG 
Aer Cl: A 
omprim = (— xa 
Ve: 


R 


Fig. 1.13. Reprezentarea structurală a unei nefionüri pneumatice 
eu distribuitor-in versor : 


G — generator: R — rezervor de aer comprimat; DS — distribuitor-inversor 
cu sertar; Mp — motor pneumatic liniar; Af — manetă. 
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Capitolul 2 


————.Xı0VX—V—— 
UTILAJE DE TRANSPORT INTEROPERAȚIONAL 


Utilajele de transport din turn 
caracteristicile fizice şi geometric 
transportă, pe de o parte şi de n 
parte. 

După modul lor de func 
categorii ` cu funcţionare di 


ătorii sînt foarte diverse, depinzind de 
e, dimensionale ale materialelor ce se 
atura operaţiei de transport, pe de altă 


tionare, utilajele de transport pot fi de două 
scontinuă sau cu funcționare continuă. 


2.1. Utilaje de transport cu funcţionare discontinuă 


Utilajele de transport cu funcționare discontinuă sînt acele utilaje la 
care funcționarea are caracter discontinuu, adică cuprinde perioade active 
de lucru (în care se efectuează operații de transport) şi perioade de pauză. 

Cele mai frecvent utilizate utilaje de transport discontinuc sînt ascen- 
soarele de materiale, elevatoarele pe plan înclinat, electropalanele, podu- 
rile rulante, macaralele în consolă și macarale pivotante. 


2.1.1. Mecanismele generale ale utilajelor de transport 
discontinue 


În componența diverselor utilaje de transport intră o serie de meca- 
nisme ca: trolii, mecanisme de ridicare, mecanisme de deplasare. 

2.1.1.1. Trolii, Troliile sînt dispozitive de ridicat, folosite fie ca aparate 
de ridicare independente, fie ca subansamble componente ale mecanismelor 
de ridicare. | | D 

În figura 2.1. se prezintă construcția generală a unui troliu utilizat 


Fig. 2.1. Troliu: 


1 — tambur pentru cablu; 2 — 

frînă; 3 — reductor; 4 — moto- 

rul troliului; 5 — construcția 
metalică a troliului. 


2 — Maşini și utilaje în secţiile de turnătorie 17 
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în diverse situaţii (de exemplu, acționarea elevatoarelor de încărcare a 
cubilourilor, acţionarea sonetelor etc.). rə 
Tamburul de înfășurare (desfăşurare) a cablului primeşte mișcarea de 
la motor printr-un reductor cu două sau trei trepte. Menfinerea cablului 
într-o anumită poziţie se realizează printr-o frină cu electromagnet mon- 


tată pe axul tamburului. - "cht | | 
Calculul puterii motorului troliului se realizează pornind de la cuplul 


la nivelul tamburului Mz: 


D 
M, = nə ür. [Nm] (2.3) 
în care: F este forța din cablul troliului, in N; 
D, — diametrul tamburului, in m, 
Tr — randamentul tamburului. 


Cuplul la nivelul tamburului trebuie redus la axul motorului, spre a 
se obține valoarea cuplului la axul motorului: 
Mr — pF Primziazi, (Nm) (2.2) 
İR” ÜR 2 
în care: Ze este raportul de transmisie al reductorului , 
Ye — randamentul reductorului. 


My = 


Puterea de antrenare a troliului se calculează cu relaţia : 


Mun 
)— kW 2.3 
dc, D Ga 


în care xu, este turafia motorului, în rot/min. 


2.1.1.2. Mecanisme de ridicare. Mecanismele de ridicare a sarcinilor 
sint subansambluri componente ale cărucioarelor podurilor rulante şi ser- 
vesc pentru deplasarea sarcinilor pe direcţie verticală. Mecanismele de 
ridicare uzuale cuprind o construcție metalică de susținere, trolii de acţionare 
cu tambur dublu și un palan dublu (fig. 2.2). Prin înfășurarea-desfăşurarea 
cablului pe tamburul troliului, sarcina agăţată de cirligul mecanismului 
se va ridica sau se va cobori. 
Puterea de ridicare a mecanismului se calculează cu relaţia: 
G.-vw 
P--—, EW i 
10 i Laag (2.4) 
în care: G este forța de greutate a sarcinii, în N; 
dÉ — viteza de ridicare, în m/s; 
ma  — randamentul total al mecanismului. 


Randamentul total al mecanismului de ridicare este produsul randa- 
mentelor elementelor componente ale mecanismului : 


Tot = Vp ür MR» (2.5) 
în care: və este randamentul palanului; 
ae,  — randamentul tamburului ; 
ae  — randamentul reductorului. 
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Fig. 2.2. Mecanism de ridicare: 
1 — şasiu; 2 — motor de acţionare; 
3 — reductor cu două trepte; 4 — tam- 
bur, 5 — cablu; 6 — role active; 7 — ca- 
seta rolelor; 8 — cirlig; 9 — role de 
egalizare; 70 — frînă electromagnetică. 


Pornindu-se de la viteza de ridicare v, și cunoscînd că raportul de trans- 
misie al palanului este 15, viteza periferică a tamburului va fi: 


Ur — 0, o, [m/s] (2.6) 
Turaţia tamburului va fi: 
___60 - ge 
HER Da: 


in care D, este diamentul tamburului, in m. 


nr [rot/min] (2.7) 


Raportul de transmisie al reductorului va avea valoarea: 


, A vo D.A, au 
d —— e HM, (2.8) 
Ty 60 ? U, e 10 


in care m, este turafia motorului, în rot/min. 


9.1.1.3. Mecanisme de deplasare. Mecanismele de deplasare frecvent 
utilizate sînt în funcție de tipul utilajului şi de numărul de roţi acționate. 
În figura 2.3 se prezintă mai multe variante de mecanisme de deplasare. 
Pentru cărucioarele de poduri rulante se utilizează varianta din figura 
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Lët 3 7 


d 


Fig. 2.3. Mecanisme de deplasre a căruciorului (s), a podului (5, e, d), şi macaralei in consolă 
(e): 
1 — motor; 2 — reductor vertical; 3 — arbore; 4 — roată; 5 — şină de rulare: 6 — 
asiu; 7 — motor; 8 — frină; 9 — arbore; 70 — lagăre intermediare; 77 — cuplaje inter- 
mediare: 72 — reductor vertical; 73 — roată de rulare fixă pe ax, 74 — axul roții; 73 — 
lagăre; 76 — şină de rulare; 77 — angrenaj; 78 — coroană dințată; 79 — roată de rulare 
liberă pe ax; 20 — ax încastrat; 27 — grinda principală, 22 — melc; 23 — roată melcată; 
24 — axul roții melcate; 25 — carcasă; 26 — angrenaj conic. 


2.3, a, la care se observă că mișcarea se transmite de la motorul de antre- 
nare, prin reductorul vertical cu ieşire bilaterală, la cele două roți motoare. 

Pentru deplasarea podurilor se utilizează mecanisme de tipul celor 
prezentate în figura 2.3, b, c şi d. În cazul mecanismului prezentat în figura 
2.3, b mişcarea se transmite de la motor la două reductoare verticale, 
amplasate în apropierea roților ce se vor antrena, pe axul de ieșire pe 
care se cuplează roţile antrenate (deci roţile de rulare sînt fixe pe ax, iar 
rotirea se execută prin antrenarea axului roții). La mecanismul prezentat 
în figura 2.3, c roţile de rulare antrenate sint libere pe ax, rotirea execu- 
tindu-se prin angrenajul care cuprinde coroana dinţată pe obada roții de 
rulare antrenate. Există şi o a treia variantă (fig, 2.3, 4), la care acfiona- 
rea roților este individualizată, fiecare roată motoare are mecanismul ei 
format din motor, reductor, roată melcată, roată antrenată. 

În figura 2.3, e se prezintă mecanismul de deplasare pentru macaralele 
în consolă, la care mișcarea se transmite de la motor la un reductor ver- 
tical cu ieșire bilaterală, la extremitățile căruia există două angrenaje 
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antrenată, a macaralei în consolă. 


„Pentru mecanismele de deplasare caracteristica 
rezistența de deplasare V”, care reprezintă fo 
prin rostogolire a subansamblului respectiv. 


Rezistenţa la deplasare se calculează cu relaţia : 
W=G,-w, [N] (2.9) 


în care: G, este greutatea totală a subansamblului ce se deplasează, în N; 
0  — Tezistenţa specifică la deplasare, in N/N. 


principală o reprezintă 
ţa ce se opune deplasării 


Rezistența specifică la deplasare se calculează cu relația : 


e = ..——.. a, NİN) (2.10) 


în care: H este coeficientul de frecare in lagărul fusurilor roții de rulare 
(u = 0,05 ... 0,1): 
d — diametrul fusului, în cm; 
JI — braţul frecării de rostogolire LI = 0,06 cm), 
D — diametrul roții de rulare, în cm: 
a — coeficientul de frecare la rebordurile roților (x” —2... 3). 


Puterea mecanismului de deplasare se va calcula cu relația : 


Pe ee E (2.11) 
1% - q 
în care: v este viteza de deplasare, în m/s; 
mn — randamentul mecanismului. 


2.1.2. Cabluri. Cirlige. Frine. Căi de rulare 


2.1.2.1. Cabluri. Cablurile reprezintă organe de maşini, componente 
ale mecanismelor utilajelor care execută transmisia mişcării (la toate tro- 
liile şi mecanismele de ridicare) sau suspendarea sarcinilor. 


Cablurile se execută din sirme de oţel 
carbon de calitate, tras la rece, cu rezis- 
tență la rupere de 1 200 ... 1800 N/mm?. 


Cea mai largă utilizare o au cablurile 
duble de construcție obișnuită cu un strat 
de toroane circulare (fig. 2.4). Acest tip de 
cablu cuprinde sîrmele 7 de același diame- 
tru $, infişurate elicoidal în jurul unei sirme 
centrale, formindu-se toroanele 2. "Toroa- 
nele obținute se înfășoară in cablu în jurul 
inimii 3, rezultînd cablul cu diametrul d. 

Sirmele şi toroanele se pot înfăşura spre : 
stinga sau dreapta. Deci după sensul de pa, 2.4. Cablu dublu eu un Strat de 
cablare, cablurile se pot realiza: toroane elreulare, 
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— cabluri paralele, la care sirmele şi toroanele se înfășoară în acelaş 


sens, rezultind cabluri paralele pe stînga (S/S) sau pe dreapta (Z/Z) : 

— cabluri în cruce, la care sirmele în toron şi toroanele în cabluri se 
înfăşoară în sensuri inverse ` deci cabluri în cruce dreapta, stinga (Z/S) 
sau stînga, dreapta (S/Z). 

— Cele mai utilizate cabluri sînt cele în cruce, datorită tendinței mai re- 
duse de desfăşurare. Cablurile în:cruce sint ceva mai rigide, dar au cea mai 
mare stabilitate. | 

Notaţiile cablurilor de construcție normală se fac prin două cifre 
M x N (de exemplu 6 X 19 sau 6 x 37), prima indicînd numărul toroa- 
nelor în cablu, iar a doua numărul sirmelor din toron. 

Cablurile sînt solicitate la întindere de o forță F şi la încovoiere, 
datorită înfășurării lor pe organele de acţionare şi ghidare (tamburi de în- 
fășurare a cablului, role active, role de egalizare etc.). -: "` 

Alegerea cablului se face pe baza sarcinii de rupere F,, care se calcu- 


lează cu relația: , 


GP 
20.25. 8 N SS 2.12 
eren D zu (2.12) 
în care: c este coeficientul de siguranță la tracțiune (c=5...6); 
0,88 — coeficientul ce introduce solicitarea de încovoiere. 


Verificarea cablului se face pe baza relaţiei: 


2. (2.13) 
AN g 


în care: o, o, reprezintă efortul unitar la tracțiune, respectiv la înco- 
voiere, in N/mm?; 


M, N — numărul de toroane, respectiv numărul de sirme în 
toron ; 
6 — diametrul sirmei, in mm, 
E — modulul de elasticitate al oțelului, în N/mm?, 
D — diametrul organului de ghidare a cablului, în mm; 
Eé — efortul unitar la rupere, in N/mm?: 
c' — coeficient de siguranță (c” = 3,5 ... 4,5). 
Pentru a se evita încovoierea exagerată a cablurilor se recomandă ca 
ö A SEN İ ec 
raportul — să fie cuprins între — şi —. 
D 400 700 
De asemenea, este recomandată condiția: 
aaa. (2.14) 
K 
İn care: d este diametrul cablului, în mm; 
K — coeficient ce ține seama de natura utilajului şi de regimul 


de exploatare a cablului (K = 20 ... 30). 


Acţionarea cablurilor se face cu tamburi, iar ghidarea acestuia cu roți 
de cablu. | 
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Fig. 2.5. Tambur de cablu simplu (a) şi dublu (5): 
1 — obadă; 2 — şanţuri; 3 — borduri; 4 — butuc; 5 — cablu, 


Tamburii se execută prin turnare din fontă (FC 200) sau oțel (OT 40) 
sau pentru sarcini foarte mari, prin sudare din elemente sudate (OL 37). 

Din punct de vedere funcțional, tamburii se execută simplu (pentru o 
SE ramură de cablu) sau dublii (pentru două ramuri de cablu (fig. 

Diametrul tamburului se determină din relația (2.14), în funcție de dia- 
metrul cablului 4. Pasul dintre două spire va fi: 


„t=d+s, [mm ] (2.15) 
în care s este distanța dintre două spire (s — 2... 5 mm). 


Lungimea zonei active a tamburului, L se alege avînd în vedere condi- 
ţia înfăşurării corecte a cablului: 


L-al Le tr] (mm) (2.16) 
sg: D 
în care: £ este 1 pentru tambur simplu şi 2 pentru tambur dublu; 
L, — lungimea cablului ce trebuie să se înfășoare, în m, 
1, — numărul de spire de rezervă (n, x 2), 
D — diametrul tamburului, in m. 


2.1.2.2. Cirlige. Cirligele reprezintă organe de suspendare a sarcinilor. 
Ele pot fi simple sau duble (fig. 2.6) şi se pot executa prin forjare sau din 
lamele. 

Pentru sarcini mai mici se utilizează cirlige simple forjate, în cazul 
sarcinilor mari utilizindu-se cirlige duble executate din lamele. 

În figura 2.6 se prezintă construcția cîrligelor forjate simple şi duble. 

Construcția cirligului simplu lamelar este prezentată în figura 2.7. 

Alegerea cîrligclor se face din standardele de stat pe baza capacității 
de suspendare G. Pentru sarcini nestandardizate,dimensionarea se face pe 
baza unor relații de calcul empirice, după care este necesară verificarea 
lor, avînd în vedere solicitările la care sint supuse cîrligele. 

Calculul de dimensionare se începe prin determinarea diametrului do 
al secțiunii celei mai solicitate: 


d = 46 fmm) (2.17) 


ZE e Ca, 


in care; G este sarcina, în N; ı ? b 
Gə, — rezistența admisibilă la tracţiune, in Nimm" (e, = 


= 30 ... 60 N/mm?). 
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Tabelul 2.7 


Dimensionarea şi veriticarea cirligelor forjate 


Dimensionare 


Relaţia 
ir —————————x— EE RE 
Diametrele d=1,20-d 2.18 
porțiunilor d, = 1,25. d Gét 
cilindrice da; = 1,50 - d (2.20) 

—.—.—...— — a 
Dimensiunile a — l,.-4 (2.21) 
zonei curbate a = 0,75 . de (2.22) 
€ —.3.a (2.23) 
€ 29-44 (2.24) 
Ş RSR E CI RR e a N N N NO NO NINO. 
Dimensiunile j A e 22-a (2.25) 
secțiunii A—A by =0,57-a (2.26) 
hä: bn (2.27) 
Verificare 
G x, gue ., —— goe e 2.28 
FU MU bb, I ra ee 
dl eene, ÎN 
2 
Secţiunea A — A (fig. 2.6, a) 
5 (2.29) 
h3 bl — bib Lt hä 
ER (2.30) 
36 KI b, 
o — efortul la întindere; 
er — efort la încovoiere; . 
I — momentul de inerție al secțiunii periculoase; 


bi, bb — dimensiunile secţiunii periculoase, 


* Pentru cârlig dublu 


Determinarea. dimensiunilor de bază ale cîrligului, precum şi ale secfi- 
unii periculoase A — A (fig. 2.6, a) se realizează conform relaţiilor (2.18) ... 
++ (2.27) din tabelul 2.1. | 

Pentru a fi siguri că dimensionarea a fost corect efectuată, trebuie 
făcută verificarea efortului unitar total în secțiunea periculoasă. Efortul 
unitar total cuprinde efortul de întindere o, şi de încovoiere o. Relaţia 
de calcul este (2.28), în care es reprezintă distanța de la marginea — 
a cîrliguiui şi centrul de greutate și se calculează cu relația (2.29), 7 
este momentul de inerție al secţiunii periculoase calculabil cu relația (2.30). 
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Dacă efortul unitar total este mai mic decit efortul 
admisibil înseamnă că secțiunea a fost bine dimen- 
sionată. | 

În cazul cîrligelor duble verificarea se va face 
avînd în vedere că forța care lucrează perpendicular 
pe secţiunea periculoasă (pe direcția 7 — TI, fig. 2.8), 
este F şi se calculează cu relaţia: 


p= 2gsin (ar 6) , IN) (2.31) 
3 cos $ 


în care: a este unghiul de înclinare al secţiunii peri- 
culoase față de verticală ; 


Fig. 2.9. Sehema de lu- . . .. D 
erg a forţelor la cîrligele B — unghiul direcţiei de acțiune a cablu- 
duble, rilor (lanțurilor) de suspendare a sar- 


cinii cu verticala. 
În această situaţie efortul unitar total va avea expresia de mai jos: 


200242 de BRL ia il. Lage (2.32) 
bi öz, Li 
2 


9.1.2.3. Frine. Frînele sînt subansambluri care au rolul de a absorbi for- 
tele de inerție ale maselor mobile ale mecanismelor după deconectarea 
motorului acestora, realizîndu-se astfel oprirea lor. 

Frinele semiautomate care se utilizează curent la utilajele metalurgice 
realizează frînarea datorită acțiunii unei contragreutüfi sau a unui arc, 
iar defrînarea datorită unui electromagnet conectat în paralel cu motorul 
de acţionare; deconectarea motorului reprezintă şi comanda de frinare. 

În figura 2.9 se prezintă o frînă cu doi sabofi Şi contragreutate. Roata 
de frînă este calată pe arborele mecanismului ce urmează a fi frinat. La 


(ifarrvrrra 230) 
Fig. 2.9. Frină cu dol sabofi şi contragreutate: 


1 — fus; 2 — disc de frină; 3 — sabofi, 4 — pirghii port-sabot, 5 — tirant; 
6 — piesă triarticulată; 7 — tirant vertical; 8 — pirghie; 9 — contragreu- 
tate; 70 — electromagnet. 
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deconectarea motorului de la rețea se deconectează şi electromagnetul 
İrinci şi ca urmare, contragreutatea aplică sabofii pe roata de frină. La co- 
nectarea motorului;la rețea se conectează şi electromagnetul frînei, care 
ridică pirghia cu contragreutatea și sabofii se depărtează de roata de frînă. 

Calcululffrînei cu doi sabofi se referă in special la determinarea masei 
contragreutății, şi a forţei portante a electromagnetului. 

Aplicind sabofii pe roata de frină vor apărea la contactul sabot-roată 
de frinü o reacțiune N, care va da naștere la forță de frecare uN. 

Făcind momentele față de punctul A (v. fig. 2.9) rezultă: 


Q.1-cosx —N.q. (2.32) 
0-N——, (2.33) 
LI: cosa ` 
în care: Q este forța in tiranfii superiori; 
a, | — distanţe; 
a — unghiul de înclinare al tirantului. 


În continuare se fac momentele față de punctul B: 


Q.d:cosa=V.-l. (2.34) 
Oe yi... B (2.35) 
d - cos x 


Facind momentele față de punctul C, rezultă: 


H däi = G,(ö, -k bal, ) (2.36) 
e H e G. (2.37) 
bı 
Din relaţiile (2.33) şi (2.35) rezultă: 
ae au ji tea (2.38) 
] - cos d - cos a 
yayı a ə yn. (2.39) 
d. cos x a a d 
+ İnlocuind în relația (2.39) forța H din relaţia (2.37) rezultă: 
KE (2.40) 
degt, a d b, ” 
sau 
Gə anə. aydir. Sr (2.41) 
IL Dak bə 


Produsul celor trei rapoarte reprezintü inversul raportului de transmi- 


. “ . 1 . 
sic al frine, —. Deci: 
İr 


AA ı (2.42) 


İF 


G, = 
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Se observă că greutatea contragreutăţii reprezintă o parte din forța 
de apăsare N şi anume este de ie ori mai mică. 

Forţa de apăsare a sabotului pe roate de frină rezultă din expresia cu- 
plului de frinare: 


My sp, AN, D [N] (2.43) 
de unde: 
M 
N ——., 2.44 
"ll (2.44) 
in care: My este cuplul de frinare necesar, în Nm, 
u — coeficientul de frecare sabot, disc de frină; 
D — diametrul discului de frinö, in m. 


Calculul forței portante a electromagnetului rezultă din momentele 
făcute față de punctul C: 


Fe (6. + ba) = Gi(bi + da + bal, (2.45) 
de unde: 
b, -- b, b 
Fo = Ga. 2.46 
üə, [N] (2.46) 


În figura 2.10 se prezintă construcția unei frine cu bandă simplă. Banda 
de oţel se înfăşoară pe roata de frină, pe un unghi x = 180... 270”. Sub 
acțiunea contragreutafii banda este aplicată pe roata de frinö, executind 
frînarea ; la defrinare electromagnetul acţionează pirghia pe care se ailă 
contragreutatea şi scoate banda de sub acțiunea acesteia (poz. JI din fig. 
2.10). ' 

Tensiunile ce lucrează în extremităţile benzii sînt 7, la înfășurare ai? 
la desfășurare. Din sistemul de ecuaţii de mai jos se determină cele două 
tensiuni : 


(7 — ə = (2.47) 
PI”. (2.48) 
De unde: 
2ME 1 o 
(e, Di (2.49) 
în care: Ae este cuplul de frinare, in Nm; 
D — diametrul discului de frinö, in m, 
u — coeficientul de frecare , 
a — unghiul de înfăşurare al benzii, în radiani. 


Contragreutatea se determină din momentele făcute față de punctul O: 


ges fu, (2.50) 
a_2Mp 1 a , ee 
Oman ə ie 7 [N] (2.51) 
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Fig. 2.10. Frină cu bandă: Fig. 2.11. Frină cu bandă cu insumare: 
1 — tus; 2 Se disc de frină ; 3 — ban- 1 — fus, 2 — disc de frină; 3 — bandă; 4 — arti- 
dă; 4 — articulație; 5 — contragreu- - culatie, 5 — contragreutate, 6 — electromagnet, 
tate; 6 — electromagnet; 7 — poziţie 1 — poziţie de frinare; II — poziţie de defrinare. 
de frinare, 11 — poziție de defrinare. 


Forța portantă a electromagnetului este: 
o 
a Së 5—5-———n [N] (2.52) 


Frina simplă cu bandă prezintă dezavantajul că forța de frinare este 
diferită la cele două sensuri de rotire ale fusului, deci se utilizează la fri- 
narea motoarelor nereversibile. 

Pentru frinarea motoarelor reversibile se utilizează frina cu însumare 
(fig. 2.11), la care forța de frînare este independentă de sensul de rotație 
al roții de frînare. 


Frinele cu bandă sînt mai simple ca cele cu sabofi, dar solicită puternice 
la încovoiere arborele pe care este montată roata de frină. 


2.1.2.4. Roţi şi căi de rulare. Deplasarea diverselor subansamble ale 
utilajelor metalurgice se realizează prin intermediul roților de rulare. 
Rofile de rulare pot fi cu obadă rigidă (deplasarea făcîndu-se pe şine), sau 
cu obadă elastică (deplasarea făcîndu-se pe sol). 

Rofile cu obadă rigidă se realizează din oţel, prin turnare (OT 55 — 
OT 60), sau din fontă (FC 200) pentru sarcini mici şi viteze reduse, 

Diferite variante de roți de rulare sînt prezentate în figura 2.12. Rotile 
de rulare pot fi libere pe ax (axul încastrat), avînd cuzineti din bronz în- 
corporaţi (fig. 2.12, a) sau fixe pe ax, ax care se mişcă în lagăre cu rosto- 
golire (fig. 2.12, 2). În primul caz antrenarea roții se face prin coroana din- 
yatü de obada roții, iar in al doilea caz prin axul 4 care este solidarizat 
cu roata de rulare. we 

Dacă condiţiile de lucru ale roților de rulare sînt foarte grele (sarcini 
foarte mari, deci presiuni specifice foarte mari), se utilizează roţi de rulare 
cu odabă tronconică (fig. 2.12, c) sau cu bandaj (fig. 2.12, d). 

Dimensionarea roților de rulare constă în determinarea diametrului 
roților D, urmată de verificarea presiunii de contact. 
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Fig. 2.12. Noţi de rulare libere pe ax (a), fixe pe ax (5), eu obadă troneonică (c), 
cu bandaj (d): 
1 — obadă; 2 — reborduri; 3 — coroană dintati, 4 — ax, 5 — construcţie metalică ; 6 — 
şină de rulare; 7 — lagăre; 8 — corpul roții; 9 — bandaj; 70 — cuzinet. 


Diametrul roții de rulare se stabileşte constructiv ; presiunea între roată 
şi şină se calculează la rolele cu contact liniar, cu relaţia : 


G mas : Ee 
=, (N/m?) (2.53) 
? b.D 
în care: Gma €Ste sarcina maximă pe roată, in N; 
b — lăţimea liniei de contact, în m. 
Pentru ca roata să funcționeze normal, trebuie îndeplinită condiţia : 
? < Ze (2.54) 


în care $, este presiunea admisibilă de contact 6, = (2 ... 3) - 105 N/m5, 
pentru roţi din fontă şi p, = (5... 6) 10” N/m* pentru 

roți de oţel. 
Căile de rulare pe care circulă roţile cu badă rigidă sînt, în general, 
profile laminate din oţel OL 50 sau OL 60, de tipul celor prezentate în 


figura 2.13. 

Pentru sarcini şi regimuri uşoare se utilizează şine pătrate sau dreptun- 
ghiulare (figura 2.13, a); pentru sarcini mari şi regimuri grele de exploa- 
tare se utilizează şine cu ciupercă plană sau bombată (fig. 2.13, d şi c); 
pentru utilajele care se deplasează pe sol sau pentru podurile rulante grele 
se utilizează şină de cale ferată (fig. 2.13, 4); profilele 7 (fig. 2.13, e) 
se utilizează pentru telefere, transportoare suspendate. 


eipercü bombată 


Fig. 2.13. Cül de rulare patrate sau dreptunghiulare (a), eluperoü plani (5), 
(ei, de eale terată (d), profil I (e): 


1 — ciupercă; 2 — inimă; 3 — talpă. 


CE Scanned with OKEN Scanner 


2.1.3. Tipuri constructive de utilaje de transport 
cu funcţionare discontinuă 


 2.1.3.1. Aseensoare pentru materiale. Ascensoarele sînt utilaje care rea 
lizează deplasarea pe verticală a materialelor. Se utilizează în turnăto i 
pentru ridicarea materialelor la etajele şi platformele superioare, 1 GE 
louri, la miezuire etc. D e, la cubi- 

În figura 2.14 se prezintă un ascensor cu contragreutate balına as- 
censorului se deplasează în interiorul unei caje dreptunghiulare (casa as- 


Fig. 2.14. Ascensor de materiale ansamblu (a) şi meecanisn de ridicare (0): 
1 — cabina ascensorului; 2 — caja ascensorului; 3 — ghidaje; 4 — glisierele 
cabinei; 5 — tamburul cablului; 6 — cablu; 7 — rolă de cablu; $ — contra- 
greutate ` 9 — reductor melc-roată melcată; 70 — motor; 17 — punct de fixare 
al cablului la cabină; 72 — puuct de fixare al cablului la contragreutate. 
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censorului) executată din oţel sau beton; pentru ghidarea corectă a depla- 
sării, cabina are o serie de glisiere ce lucrează pe ghidajele laterale din 
interiorul cajei ascensorului. Pentru a se uşura funcționarea ascensorului 
(în special a troliului de acţionare) acesta este dotat cu o contragreutate 
realizată din blocuri de fontă. 

Acţionarea cabinei ascensorului se face prin cablu sub acțiunea unui 
troliu clasic. Se utilizează un singur cablu, care la o extremitate este fixat 
la cabină (poz. 77), iar la cealaltă extremitate este fixat la contragreutate 
(poz. 72); tamburul troliului va înfășura una dintre extremități, respectiv 
va desfăşura pe cealaltă, realizind ridicarea cabinei (coborirea contra- 
greutății care va ajuta troliul de acţionare) sau coborirea cabinei (ridi- 
carea contragreutăţii). 

Acfionarea ascensoarelor se execută cu motoare asincrone trifazate cu 
rotor în scurtcircuit ; viteza de deplasare este 0,25 ... 1 m/s. 

Contragreutatea se stabileşte din condfia ca forțele periferice la roata 
de cablu, la urcare şi la coborire să fie egale: 


Me E üş E äer E — Meg" E Me" E — (m, o g bom, - g), (2.54) 


în Care: m, mə M, eg Sint masele cabinei, vagonetului (sau containe- 
rului) utilă, respectiv contragreutății, în kg. 


Din condiția (2.54) se obține că contragreutatea va avea masa : 
Mee = Me m, 0,5: m. [kg] (2.55) 
Forţa periferică la roata de cablu este: 
Fm ih, E m" E mu 2 — (mt m, +05. m, )g = 
ss UD: um, E [N] (2.56) 
Puterea de acfionare va fi: 


pe F.v — 05 m, 


, İkVV Ex 
Ce Ce GC (2.57) 
in care: v este viteza cabinei, in m/s, 
m — randamentul mecanismului. 


2.1.3.2. Elevator pe plan înclinat. Aceste utilaje realizează deplasarea 
sarcinilor pe un plan înclinat față de orizontală cuprins între 50 şi 80”, 
servind pentru încărcarea cubilurilor (v. şi cap. 3). 

Schemele cinematice ale acestor elevatoare sint prezentate in figura 
2.15. În prima variantă se prezintă un elevator simplu, la care troliul 
de acţionare, execută urcarea pe plan înclinat a căruciorului port-benă 
(prin înfășurarea cablului), iar după descărcarea benei, coborîrea pe acelaș 
plan (prin desfășurarea cablului). În cea de a doua variantă se prezintă un 
elevator cu contragreutate, care ajută funcționarea troliului (pe aceleași 
considerente ca în cazul ascensorului). 


În cazul clevatorului simplu forța la periferia tamburului F va fi: 
Fes = (mt me sin x + (m, + me - cos xl = 


= (m, + m,lg : (sin x + wcos x), [N] (2.58) 
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Fig. 2.15. Elevatoare simple (a), eu eontragreutate (2) pe plan înclinat, sehema de calcul (ei: 


1 — cărucior; 2 — benă; 3 — șine de rulare pe plan înclinat; 4 — cablu: 5, 5” — role, 
6 — tambur de cablu; 7 — reductor; 8 motor, 9'— contragreutate. 


în care: my este masa benei, în kg; 


m, — masa utilă, în kg; 
o — unghiul de, înclinare al căii de rulare; 
vu — rezistența specifică la deplasare a căruciorului port benă. 


La elevatorul cu contragreutate trebuie să avem în vedere forțele ce 
lucrează în cablu la urcare, respectiv coborire: 


Fu = (mo + mu - (sin x + w-cosa), [N] (2.59) 
P. = müş" g(sin a —w-cosa). [N] (2.60) 
3 — Meşini şi utilaje în secţiile de turnătorie KK 
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Se observă că la urcare, componenta paralelă cu planul (m - g : sin x), 
cit şi forța de rezistență la deplasare (m - g : cosa : w), se opun depla- 
sării (urcării), pe cînd la coborire forța de rezistență la deplasare inver- 
seazü de sens (vezi poziția punctat în fig. 2.15, c). 

Condiţia ca forţele periferice la roata de cablu la urcare și coborire să 
fie egale, este valabilă şi acest caz: 


Fu — Ma EM" 8 — EF. (2.61) 
Din această relație rezultă că forța de greutate a contragreutăţii va fi: 
Meg * 6 — OL, + BA İN) (2.62) 


Forța periferică la tamburul troliului la elevatorul cu contragreutate 
va fi: 
Fə FQ — məc FQ — OS(F, + FP, ULBP, — Fl = 
= 0,5 m, e: sina + Das + mg - cos o“ zl. [N] (2.63) 
Puterile de acţionare ale elevatorului în cele două situaţii vor fi: 
— la elevatorul simplu: 


EA 


d 
Lu em kW | 2.64 
pa ER (2.64) 
— la elevatorul cu contragreutate: 
Pee İKV) (2.65) 
1% - q 


Se observă că puterea în cazul primei variante este mai mare ca în 
cazul elevatorului cu contragreutate, deoarece: FA, > F, es: 

Rezultă clar că se recomandă utilizarea elevatoarelor pe plan încli- 
nat cu contragreutate. 


2.1.3.3. Teleiere. Teleferele sînt utilaje de transport care se deplasează 

monoşine suspendate, cuprinzind două mecanisme: un mecanism de 
ridicare (electropalan) şi un mecanism de deplasare. Avînd în vedere modul 
de deplasare al teleferului, mecanismele acestuia au o construcție speci- 
ală. 

Teleferele se utilizează larg in turnătorii pentru încărcarea cubilourilor, 
pentru transportul oalelor cu fontă etc. 

În figura 2.16 este prezentată construcţia generală a unui telefer dotat 
cu mecanism de ridicare şi cu mecanism de deplasare. Pentru compacti- 
zare, în cazul de față, s-a ales soluția cu două axe concentrice. Lanţul 
cinematic cuprinde motorul, axul lung, cele trei trepte de reducere, ultima 
roată dintati fiind montată pe axul tubular al tamburului de cablu. 

La mecanismul de deplasare motorul acționează simultan toate cele 
patzu roţi de rulare prin două trepte de reducere. 

Capacitatea de ridicare a releferelor este 2,5 ... 100 EN. Comanda 
teleferelor se face de la sol, sau la cele mai mari din cabine suspendată de 
acestea. Vitezele uzuale sînt de 8... 12 m/min la ridicare şi 50... 100 
m/min la deplasare. Caracteristicile generale ale teleferului sint date în 


tabelul 2.2. 
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Fig. 2.16. Telefer: 
7 — motorul mecanismului de ridicare; 2 — ax; 3, 4, 5 — cele trei trepte de reducere a 
turafiei, 6 axul tubular al tamburului; 7 — tambur de cablu; 8 — cablu; 9 — rolăde 
cablu; 70 — caseta rolei; 17 — cîrlig; 72 — tambur de frină; 173 — İrina, 74 — 
suportul cüruciorului, 75 — roţile căruciorului; 76 — şină de rulare; 77, 78 — angrenaje ; 
19 — motor;20 — friînă. 


Mecanismul de prindere se calculează similar cazului prezentat la meca- 
nismul de ridicare. Specific teleferului este modul de calcul al rezistenţei 
de deplasare : 


We (6, GQ lü (x H.B Ey) HAA, + A), (2.66) 
in care: G şi G, sînt greutăţile teleferului, respectiv a sarcinii, in N; 
o — rezistența specifică la deplasare; | 
o — coeficient ce introduce frecarea rebordurilor roților 
(x = 2); 
ğ — coeficient ce introduce pendularea teleferului (ğ = 
s 1,5) A 
Y — coeficient de frecare in curbe (y — 0,6), 
k — coeficient de formă al teleferului (£ — 1,2), 
Ay A, — aria teleferului, respectiv a sarcinii, în m?, 
SS — presiunea vintului, în N/m2. 


Evident, termenul al doilea intervine numai pentru cazul teleferelor 
exterioare. 
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Fig. 2.17. Pod rulant de uz general: 

„7 — grinzile principale; 2 — grinzi de capăt; 3 — roți libere; 4 — șine de rulare; 3 — 

şinele de rulare ale căruciorului; 6 — cărucior; 7 — roţi libere; 8 — roți antrenate; 9 — 

reductor vertical; 70 — motorul mecanismului de deplasare; 77 — motorul mecanismului 

de ridicare; 72 — reducetor; 73 — tambur de cablu; 74 — cablu; 75 — roți de cablu; 

16 — cârlig; 77 — motorul mecanismului de deplasare a podului; 18 — reductor principal; 
19 — reductor auxiliar; 20 — roţi de rulare antrenate. 


2,1.3.4. Poduri rulante. Mecanizarea discontinuă a operaţiilor de ridi- 
care şi transport se realizează, în principal, cu poduri rulante de uz ge- 
neral. Aceste poduri rulante de tip general sînt larg utilizate in turnătorii 
pentru diverse operaţii de manipulare și transport. 

În figura 2.17 se prezintă construcţia generală a unui pod rulant de 
uz general. Caracteristicile generale ale podurilor rulante sînt date în ta- 
belul 2.3 şi tabelul 2.4. 

Elementele componente ale podurilor rulante sînt : construcția metalică, 
mecanismele (de ridicare și de deplasare) și echipamentul electric de co- 
mandă şi acţionare. 

a. Construcția metalică a podurilor rulante. Construcţia metalică cu- 
prinde grinzile principale, grinzile de capăt şi grinzile auxiliare, Aceste 
grinzi se realizează din oţel (OL, 37) laminat (1 sau U) sau pentru sarcini 
mari, din platbande sudate. În figura 2.18 se prezintă organizarea construc- 
Gei metalice a podurilor rulante în varianta de tip închis (fig. 2.18, a) 
şi varianta de tip deschis (fig. 2.18, 2). 

Grinzile principale se realizează din profil 7 laminat sau sudat din 
platbande, în cazul podurilor rulante mici și mijlocii, sau cheson, realizat 
din două tălpi şi două inimi (fig. 2.18, b secțiune B—B), pentru poduri 
rulante mari și foarte mari. 
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Fig. 2.18. Construcţia metalică de tip inchis (a) şi de tip deschis (5) a podului rulant: 
1 — grinzi principale; 2 — grinzi de capăt; 3 — roţi de rulare; 4 — şinele de rulare ale 
căruciorului; 5 — grinzi auxiliare; 6 — grinzi orizontale; 7 — diagonaele; $ — şinele 
podului; 9 — tălpi; 70 — inimi; 77 — consolă. 


Dimensiunile principale ale construcției metalice sînt : deschiderea po- 
dului L, ampatamentul podului A şi ecartamentul căruciorului E. 

Dimensiunile grinzilor principale ale podurilor rulante se stabilesc con- 
structiv, fiind condiționate de deschiderea halei în care se montează aceste 
poduri rulante. 

Grinzile principale se dimensionează ca grinzi simplu rezemate, de 
deschidere L, solicitate de o forță concentrată F și de o sarcină uniform 
distribuită (greutatea proprie) Ga, 

Forța concentrată mobilă F şi greutatea proprie Ge sint: 


E dü 


— o 
F = , [N] (2.67) 
2 
pg E -1N) (2.68) 
in care: G, şi G sînt greutatea căruciorului, respectiv a sarcinii, în N; 
q — sarcina pe metru liniar a grinzii, in N/m; 
d — “lungimea grinzii, în m. 


În cazul cel mai dezavantajos momentul maxim (adică momentul din 
stînga secțiunii periculoase, (fig. 2.19, a) va fi: 


F.L LL 
Me Rene Mate L-a) 


AR arə + e e £ , [Nm] (2.69) 
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Fig. 2.19. Schemele de calul ale yrinzii principale (a) şi sle grinzii de capăt (5). 


în care: d este coeficient dinamic; 
e — coeficient de şoc. 


Modulul de rezistență necesar va fi: 
M 


M  —, (em?) 
Gai . 


(2.70) 


in care o, este rezistența admisibilă la încovoiere, in N/cm?. 


Modulul de rezistenă al grinzii principale (profil laminat sau sudat) 
trebuie să îndeplinească condiția : 


V.-. 3 Wa, (2.71) 


Deoarece de la început nu se cunoaște greutatea proprie a profilului 
G,, calculul se face în prima fază, tinind seama doar de forța concentrată 
F, verificindu-se apoi grinda aleasă. 

După dimensionarea şi alegerea grinzii principale se procedează la 
verificarea săgeții : 


5 d 
(-İF s sla” İ 
in care: E este modulul de elasticitate longitudinală al oţelului, in N/cm” : 
I — momentul de inerție al grinzii, în ou, 


Săgeata admisibilă 7, se adoptă la calculul simplificat pentru poduri 


cu acţionare mecanică: 
1 1 
a — ... L. 2.73 
/ E l SH (2.75) 


or de capăt sînt lungimea A şi dis: 


Dimensiunile principale ale grinzil 
care este ecartamentul căru- 


tanţa dintre grinzile principale £ (fig. 2.19), 
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ciorului. Ele se dimensionează ca grinzi simplu rezemate, de deschidere 
A, solicitate la încovoiere de două forțe concentrate F,: 


R G r 
F, = Set Cate : [N] (2.74) 


EZ 


Datorită lungimii reduse se neglijează greutatea proprie. 
Momentul încovoictor maxim rezultă : 


A =F, düzü [Nm] (2.75) 


Modulul de rezistență necesar: 


M 
Him = g fFem3) (2.76) 


Gai 
Adoptindu-se două profile U, rezultă condiţia: 
V/.-. 5 0,5 . Hm. (2.77) 


Datorită faptului că sînt scurte, grinzile de capăt nu se verifică la de- 
formare. 

b. Cărucioarele podurilor rulante. Cărucioarele podurilor rulante repre- 
zintă părţi ale podului rulant care execută deplasarea transversală a sar- 
cinilor pe şinele montate pe tălpile superioare ale grinzilor principale. 
Căruciorul cuprinde o construcție metalică pe care se află montate două 
mecanisme ` de ridicare şi de deplasare. 

În figura 2.20 se prezintă diferite tipuri constructive de cărucioare. În 
figura 2.20, a se prezintă căruciorul clasic, iar în figura 2.20, ö cüruciorul 
cu două mecanisme de ridicare, unul principal pentru sarcini mari, celălalt 
auxiliar pentru sarcini mici. Căruciorul pentru graifăr are două mecanisme 
de ridicare identice, unul funcfionind ca mecanism de ridicare şi celălalt 
ca mecanism de acţionare a cupelor. 

Căruciorul pentru electromagnet (fig. 2.20, 4) cuprinde suplimentar 
un tambur pentru cablul electric de acţionare a electromagnetului. 

Mecanismele generale ale podurilor rulante (de ridicare şi de depla- 
sare) sînt de tipul celor prezentate la paragraful 2.1.1. 

9.1.3.5. Macarale in eoneoslü. Aceste macarale funcționează la peretele 
halelor, executînd anumite operaţii de transport pe zona sa de acţiune. 
Ele au capacitatea de ridicare de 5 pînă la 100 kN, raza de acţiune fiind 
de 5...10 m. 

În figura 2.21 se prezintă o macara in consolă cu braţ fix ce funcțio- 
ncază la peretele halei, Ea cuprinde construcția metalică montată in con- 
solă de coloana verticală, care: rulează pe două roţi de rulare verticale, 
momentul de răsturnare fiind preluat de rolele verticale şi de cele orizontale. 
Pe partea superioară a construcţiei metalice circulă căruciorul mecaralei 
de tip clasic. 

Mecanismele macaralei sînt mecanisme de deplasare a macaralei şi 
mecanismele clasice ale căruciorului de ridicare şi de deplasare. Mecanismul 
de deplasare al macaralei este de tipul celui prezentat în figura 2.3, e. 
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Cărucioarele podurilor rulante, clasice (a), cu mecanism de ridicare auxiliar (5), pen- 
tru graifer (c) şi pentru electromagnet (4) : 

1 — cadrul căruciorului; 2 — roţi de rulare antrenare; 3 — roți libere; 4 — reductor 

vertical; 5 — cuplaj; 6 — motor; 7 — tambur pentru cablu; 8 — reductor; 9 — cuplaj; 

10 — motor; 77 — tambur auxiliar; 72 — reductor; 73 — motor; 74 — reductor auxiliar; 

15 — tambur de înfășurare al cablului electromagnetului. 


Fig. 2.20. 


Rezistența la deplasare a macaralei se determină pentru cazul în care 
căruciorul se află la extremitatea macaralei (fig. 2.21, 2): 
Din condiția de echilibrare a forțelor rezultă apăsările H: 


EH, k— (0LG) «a Gy'-b, (2.78) 
= (GG) ge Di (2.79) 


în care: G, este greutatea căruciorului, în N; 
G, este greutatea sarcinii, în N; 
Ge — greutatea proprie, în N; 
a, b, A — distanfe, in m. 


Rezistența la deplasare va fi: 


W=(G+G,+Gp:w+ Hi Lo, İNİ (2.80) 
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Fig. 2.21. Macara în consolă, construcție (a) şi sehemü de ealeul (5): 
1 — coloană; 2 — construcţie metalică; 3 — şinele căruciorului; 4 — cărucior; 5 — 
roți de rulare; 6 — zolă superioară; 7 — şină superioară; 8 — role inferioare; 9 — şină 
inferioră; 70 — perete. 
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în care: üz, Uş Şİ to, sint Tezistenfele specifice la deplasare ale roților ma- 
caralei, respectiv ale rolelor de ghidare superioare 
şi inferioare. 


Puterea motorului mecanismului de deplasare se va calcula cu relația: 


W + ge 
D e —”, [kW ] 6- (281) 
103 -n 
în care: Ze este viteza macaralei, in m/s; 
m — randamentul mecanismului de deplasare. 


Mecanismele căruciorului se calculează în mod obișnuit. 


2.2. Utilaje cu funcţionare continuă 


2.2.1. Elemente generale și clasificare 


Transportoarele continue reprezintă utilaje de transport care reali- 
zcază deplasarea materialelor în flux continuu, in general într-un singur 
ECTS, 

Din punct de vedere al modului cum se realizează deplasarea sarcinilor 
(forța de tracțiune), deosebim două grupe mari de transportoare continue : 

— transportoare continue cu organ flexibil de tracţiune, la care trac- 
țiunea necesară deplasării materialului este realizată de un organ flexibil 
(bandă, lanţ, cablu); 

— transportoare continue fără organ flexibil de tracţiune, la care mo- 
dalitatea de deplasare a sarcinilor diferă de la utilaj la utilaj. 

Pentru transportoarele continue cu organ flexibil de tracțiune, sint 
posibile stabilirea unor relații generale de calcul ale productivităţii şi pu- 
terii de antrenare, care se vor particulariza pentru fiecare transportor în 
parte. 

Productivitatea transportoarelor cu organ flexibil de tracțiune se cal- 
culcază cu relaţiile: 


Q —A -u - ga “ 3600, [t/h] (2.82) 
Q —q-v:3,6, [t/h] (2.83) 
7 
Q — M, —:36; [t/h] (2.84) 
P 
în care:A este secțiunea materialului pe transportor, în m:; 
gv — viteza transportorului, in m/s; 
pə — densitatea materialului, in t/m? , 
— încărcarea masică unitară a transportorului, in keim: 
M) — masa sarcinii individuale, în kg: 
? — pasul sarcinilor individuale, in m. 


Pentru transportoarele continue care deplasează materiale în flux con- 
tinuu se utilizează relațiile 2.82 și 2.83, iar pentru cele ce transportă sar- 
cini individuale se utilizează relația 2.84. 

Trebuie, de asemenea, reținut că relaţiile 2.82 şi 2.84. iau forme par- 
ticulare pentru diferite tipuri de transportoare continue. | 


EE 
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Yig, 2.22. Sehema de calcul a puterii la transportoarele continue cu organ flexibil de tracţiune, 
prin calcul tehnologie (a) şi tenslonal (5). 


Pentru calculul puterii de acţionare a transportoarelor cu organ flexi- 
bil de tracțiune, se folosesc, în general, două metode: calculul tehnologic 
care se bazează pe caracteristicile funcționale ale utilajelor (productivitatea 
şi distanțele) şi calculul tensional care se bazează pe stabilirea tensiunilor 
ce apar în transportor. Schemele de calcul sînt prezentate în figura 2.22. 


Calculul tehnologic al puterii. Puterea se exprimă ca o sumă de trei 
puteri : 


— puterea necesară pentru deplasarea materialului pe orizontală: 


.“—5.... Tk 2.85 
7 FEV) (2.85) 
— puterea necesară pentru deplasarea materialului pe verticală: 
HS H ` kv 
ə Sg ———, k 2 
3,6 - 103 (kV) SC? 


— puterea necesară pentru deplasarea transportorului de masă uni- 
tară Go, kg/m: 


P,—2-qo.g-L-u-u 109, [kW] (2.87) 


in care w este rezistența specifică la deplasare a organului de tracțiune 


pe rolele de sprijin. 
Puterea totală va rezulta din însumarea acestor trei puteri : 
Bez Kr (L:w+ BA) +29 :e:L-v a] - 10-35, [kW] (2.88) 
H , 


Calculul tensional al puterii. Se determină tensiunile in punctele de 
înfășurare şi de desfășurare a benzii, rezultînd un sistem de ecuafii de tipul 
celor de mai jos. 


Dacă organul flexibil este bandă sau cablu: 


T,— TL gg (2.89) 
da — Ai -- Va 
Ai = K ` Za 


E Ed 
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Rezolvind sistemul de ecuaţii obținem : 
eve (K $ Wa_3 -c Wa) 
eps — K ” 
K 9 His a HR Wa 
eps — K , 
— K : Və-s Wa 
eve — K 
K d Hz -- H. 
es — K 


T, = 
T, = 
- + Was, 
GET + Was. 


Forța la periferia tamburului de bandă va iL: 


[N] 


IN) 


[N] 


İN) 


F, Tı — Test Et Tə), [N] 


în care AK” este coeficient suplimentar pe porțiunea 7—4. 


Puterea necesară rezultă: 
pa. (Iv) 
1% - 4 


în care: veste viteza benzii, în m/s; 
nv — randamentul mecanismului. 


Dacă organul flexibil este lanț: 
Ta = Jain [N] (se adoptă) 
Zuse: Ze [N] 
Ti = Ta+ Wa [N] 
IT, = Ta Wa-s. [N] 
Rezolvînd sistemul obținem : 
T, ss KE: Tat Wa [N] 
Ta = Is — Was [N] 
T, = E = Ta [N] 
Forța la periferia roții de lanţ va fi: 


F, = Tı — Ta K(T TA. [N] 


Puterea necesară va fi: 
= Fə) [kW] 
1% - n 
în care: v, este viteza lanţului, în m/s; 
m — randamentul mecanismului. 
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Fig. 2.23. Clasificarea utilajelor de transport continuu folosite in turnătorii. 


Forța de întindere a benzii sau a lanțului este: 
Fi = Tat Iu [N] (2.105) 


Productivitatea şi puterea de antrenare la transportoarele continue 
fără organ flexibil de tracțiune se stabilesc cu relații specifice fiecărui 
tip de utilaj. 

Cele mai importante transportoare continue utilizate în turnătorii sînt 


clasificate în figura 2.23. 


22.2. Transportoare continue cu organ flexibil de tracțiune 


2.2.2.1. Transportoarele eu bandă. Transportoarele cu bandă se utili- 
zează în turnătorii pentru deplasarea materiilor prime pulverulente (nisi- 
puri, argile), amestecurilor de formare sau a amestecurilor folosite. Ele 
mecanizează transportul în depozite, din depozite la staţiile de preparare 
a amestecurilor, din acestea la secţiile de formare, de la dezbatere la sta- 
tile de preparare a amestecurilor. 

Construcția generală a transportorului cu bandă este prezentată în 
figura 2.24, a. Organul de transport este banda de cauciuc ghidată la capete 
de tamburul de antrenare şi de tamburul de întindere, iar pe traseu este 
sprijinită de rolele superioare şi inferioare. 

Pe ramura superioară (încărcată) banda poate avea în secţiune formă 
plată (fig. 2.24, H sau jgheab (fig. 2.24, c şi 4), iar pe ramura inferioară, 
întotdeauna plată. 

Banda se realizează din cauciuc cu inserfii textile sau metalice (fig. 
2.25). Inserfiile conferă benzii rezistența la tracţiune, iar İnvelişul din 
cauciuc protecţia contra agenţilor atmosferici, rezistență la uzură şi elas- 
ticitate. Lăţimea benzilor B este standardizată şi variază între 150 ... 
... 1500 mm. Lungimea benzilor fabricate nu depăşeşte 100 m, îmbi- 
narea tronsoanelor de bandă realizindu-se prin vulcanizare. 
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Fig. 2.24. Transportor cu bandă (a) şi modalităţi de organizare a benzii, plată (2), jyheab cu 
2 role (c), jgheab eu trei role (4), unghiuri de înfăşurare (6): 


1 — bandă; 2 — tambur de antrenare; 3 — tambur de întindere; 4 — role superioare; 

$ — role inferioare; 6 — construcţie metalică; 7 — pilnie de alimentare; 8 — cap de dever- 

sare; 9 — reductor; 70 — motor; 77 — cărucior; 72 — şine; 73 — cablu; 74 — role; 
15 — contagreutate. 
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Mecanismul de acţionare al trans- ) ə 
portorului cu bandă cuprinde un re- 
ductor cu roții cilindrice sau cilindro- 
-conic, pe al cărui ax de ieşire se 
montează tamburul de antrenare şi 
un motor de acţionare. Forţa de trac- 
țiune se transmite benzii datorită 
frecării dintre tambur şi bandă. Banda 
se infişoarü pe tambur sub un unghi 
de 180” sau mai mare (fig. 2.24, el, 
Se utilizează unghiuri de înfăşurare 
mai mari pentru a realiza forțe de 
tracțiune mai mari. Mecanismul de 
întindere realizat cu contragreute care 
trage căruciorul pe care se află mon- 
tat tamburul de întindere, realizează 
o tensiune în bandă corespunzătoare Fig. 2.25. Secţiuni prin benzi de cauelae 
unei forțe de frecare suficiente între eu inserţii textile (a şi 2) şi combinate (d: 
tamburul de antrenare și bandă. 7 — insertil: 2 — strat protector exterior; 

Dispozitivele anexe ale transpor- 3 — strat protector interior; 44 — inserții 
toarelor cu bandă cuprind dispozitive- Tl ya ə 
le de alimentare şi cele de descărcare. 

Alimentarea transportoarelor cu bandă se face prin pilnii de încărcare, 
iar descărcarea se face la capăt prin pilniile de descărcare. Descărcarea la 
punct fix se face cu pluguri descărcătoare bilaterale (fig. 2.26, a) sau uni- 
laterale (fig. 2.26, b). 

Caracteristicile transportoarelor cu bandă sînt date în tabelul 2.5. 

Principalele caracteristici tehnologice la transportul cu bandă sînt: 
productivitatea Q și puterea motorului de antrenare. 

Pentru calculul productivităţii se va utiliza relația generală de calcul 
(2.83). Aria secțiunii materialului pe transportor se va calcula pentru cele 
trei situaţii prezentate în fig. 2.24, 5, c, şi d. 

Pentru banda plată (fig. 2.24, 2) aria A, va fi: 


Be : e i 
Ax — —.. = 0,25 . B2 . tgo. (2.106) 


Fig. 2.26. Dispozitive de descăreare bilaterală (a) şi unilaterală (5): 
1 — bandă; 2 — scut de descărcare; 3 — pirghie de acţionare. 
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Pentru banda jgheab cu două role: 


Ai Aa = 24) — 035 - DR. (ës, (2.107) 
Pentru banda jgheab cu trei role: 
Bo HB, P B 
A A .£—.—ı. lı. Mt H E 
TF An 2 2 gb 
= 0,2583 - tgp, + 0,25(B2 — Dien, (2.108) 


În aceste relaţii : 


Bə, este lățimea efectivă a benzii (B, = 0,85. B), in m: 


B, — baza mică a trapezului 4,(8,. — 0,4 - B), in m, 
e “— unghiul de taluz natural al materialului; 
8  — İnclinafia rolei marginale (8 — 207). 


Pentru unghiul o, = 0,35o = 0,35 - 45 = 15,75” se obţin relaţiile 
pentru productivitate : 


Q, x 180 . D. pA o, (2.109) 
Qu —360- E.ə.) (2.110) 
Q 396 - Bi. pu "m. (2.111) 


Pentru calculul puterii se folosește metoda calculului tehnologic (v. 
rel.2.89 și schema din figura 2.27) sau metoda calculului tensional (v. rel. 
2.91 ... 2.93). Pentru acest ultim caz trebuie calculate rezistentele la 
rulare pe tronsoanele încărcate, Wu: şi descărcate Ha 


Rezistența la rulare pe tronsonul încărcat se va calcula”cu relația : 
Wa — Zë E: Lo: osetZg-e-L-sgne [N] (2.112) 


în care: q, zg, q — încărcarea masică a materialului pe bandă; 
qı — masa părților mobile ale transportorului, în kg/m: 


m — rezistența specifică la deplasare pe role; 
L  — lungimea transportorului, în m: 
o — înclinația transportorului. 


Fig. 2.27. Schemă de calcul 
a puterii transportorulul cu 
bandă. 
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Pentru tronsonul descărcat rezistanța la deplasare se câlculează cu 
relaţia : 
Haass Za: E: Lu cosx — 2, g LL - sina, (2.113) 
în care Xo, — qı. 


Forţa periferică la tamburul de antrenare şi puterea se calculează cu 
relațiile (2.95), respectiv (2.96). 

2.2.2.2. Transportorul eu plăci (fig. 2.28). Transportorul cu plăci este 
un transportor continuu care utilizează ca organ flexibil lanțurile articu- 
late, iar pentru realizarea suprafeţei de transport între lanțurile respective 
sint montate plăci pe lungimea fiecărui pas. Transportoarele cu plăci se 
folosesc pentru transportul materialelor pulverulente sau al pieselor tur- 
nate de la dezbatere spre curăţitorie. 

Construcția plăcilor este determinată de natura materialului ce se trans- 
portă, iar bordurile laterale sînt fixate de plăci în lateral. Plăcile se supra- 
pun la capete în așa fel ca materialul să nu curgă printre ele. 

Dispozitivul de acţionare cuprinde grupul motor-reductor, pe axul 
de ieșire al acestuia fiind cuplate roțile de lanț de antrenare. Dispozitivele 
de intindere sînt cu șuruburi (v. fig. 2.29). 

Construcția lanţului cu role este prezentată în figura 2.29, a. Caracte- 
risticile transportoarelor cu plăci sînt date în tabelele 2.6 şi 2.7. 

Productivitatea transportorului cu borduri pentru materiale pulveru- 
lente se calculează în funcţie de secțiunea materialului pe transportor 
(fig. 2.30). | 

Considerind unghiul ç = 45”, secțiunea materialului pe transportor 
este : 


KEE EECH (2.114) 


— Fig. 2.20, Lanţ cu role (a) şi dispozitiv de întindere cu 
şuruburi (5) : 
1 — placă; 2 — rolă; 3 — plăcuţă de fixare; 4 — ghi- 
da), 5 — roată de lanţ; 6 — lagăr; 7 — ureche; 
8 — şurub, 9 — piuliti. 


T Fig. 2.90. Schema de calcul a productivităţii. 
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Tabelul 2.6 
Caracteristicile dimensionale ale transportoarelor cu plăci, clasice 


Lant articulat 


LAumea Înălțimea | Grosimea Örcdtat 
plicilot, 5, | bordurilor, | plăcilor, Pas, Forţa de tracțiune pe | Diamettul liniar de — 
ta mm A, în mm | în mm İk ni cele două toți, axului în daN/m ` 
İn daN İn mm 
a EE EE 
400 100 4 250 1 120 13 45 
250 1 800 16 55 


250 1 800 16 65 

500 125 4 320 2 800 20 80 
320 4 500 24 85 

320 2 800 20 85 

650 160 4 320 4 500 24 100 
400 7 100 30 110 

320 2 800 20 105 

800 200 5 400 7 100 30 130 
400 11 200 36 160 

1 000 250 5 400 7 100 30 165 
500 11 200 36 190 

1 200 320 5 400 7 100 30 220 
500 18 000 44 260 


Tabelul 2.7 


Caracteristicile transportoarelor cu plăci grele 


EA LEE Ci N EEN 
Tipul transportorului 


Caracteristica | 
d JI JJI 
NE e NN IN E OO ——. 02-00... 
Lăţimea transportorului, în mm 800 1 000 1 200 
Distanţa dintre axele lanțului, in mm 1 135 1 135 1 535 
Greutatea pe metru liniar a transportorului, în daN/m 230 255 280 
Viteza de deplasare, în m/s 0,217 0,29 0,33 
Înălțimea bordurilor, mm 300 300 300 
Pasul lanțului, în mm „500 500 500 
Diametrul rolelor staţionare, in mm 180 180 180 
Pasul rolelor staționare, in mm 600 600 600 


A d D 


OBS: Transportorul se deplasează pe role fixe, lanţul servind doar pentru prinderea plă- 
cilor şi angrenarea pe roţile de lanţ. 


EK 
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Întrucît 2, — 0,7 - A şih — 0,25 - B, rezultă: 
A — 0,23 . fe (2.115) 


Introducînd această valoare în relația 2.83 rezultă: 
Q — 828 - B1:v,: pm. IR (2.116) 


Viteza uzuală a transportoarelor este v, = 0,2 ... 0,5 m/s. 


În cazul transportării sarcinilor individuale productivitatea se calcu- 
lează cu relația 2.85: 


Q = m, Gs 36, [t/h] (2.117) 


$ 


İn care: m, este masa sarcinii, in kg, 
2, — pasul sarcinii, in m. 


Pentru calculul puterii se utilizează calculul tehnologic şi calculul ten- 
sional. 
Prin calcul tehnologic vom avea: 


ECH İkV/) (2.118) 
LU 
în care: Q este productivitatea, în t/h; 
Lo, H  — lungimea de transport, respectiv înălțimea de trans- 
port, în m; 

qı  — masa părţilor mobile, în kg/m; 

w  — rezistența specifică la deplasare (w — 0,11 ... 0,15); 

vU  — viteza de transport, in m/s; 

mn  — randamentul antrenării. 


Pentru calculul tensional se utilizează relaţiile 2.95 ... 2.98. 


Tensiunea minimă se calculează cu relaţia: 


Ta, = 3000 B + 200 £, [N] (2.119) 


în care! B este lățimea transportorului, în m; 
L — lungimea transportorului, in m. 


Rezistența la rulare pe tronsonul încărcat este calculată cu relaţia: 
Wii = (qe FL qi)g : L : cosa- mt (gə + ge " L - sina, (2.120) 
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iar pe tronsonul descărcat: 
Ws_: qi “g  L- coso - 
“00— qı “g LL sino, (2.121) 
în care: q, este încărcătura masică 
de material, în kg/m; 
o — masa părților mobile ale trans- 
portorului, în keim: 
x — înclinarea transportorului. 


Restul calculului este prezentat la pa- 
ragraful 2.2.1. 

2.323. Elevatorul cu cupe. Elevatorul cu 
cupe este un utilaj de transport continuu 
cu organ flexibil de tracțiune (bandă sau 
lanț), folosit în general pentru deplasarea 
sarcinilor pe verticală. În turnătorii eleva- 
torul se utilizează pentru transportul nisipu- 
lui sau al amestecului refolosit. Pentru anu- 
mite scopuri tehnologice se utilizează ele- 
vatoare cu suporţi (în locul cupelor), de 
formă adecvată pieselor ce se transportă 
(de exemplu suporţi cu rafturi în cazul 
cuptorului cu elevator pentru uscarea mie- 
zurilor). 

Elevatorul cu cupe poate atinge o pro- 
ductivitate de pînă la cca. 400 t/h şi să 
deplaseze materialele pe înălțimi de pînă 
la 50 m. 


Construcţia elevatorului cu cupe (cu 
bandă) este prezentată în figura 2.31. Banda 
este înfășurată în partea superioară pe un 
tambur de antrenare, iar în partea inferioa- 
ră pe un tambur de întindere. Pe suprafața 
exterioară a benzii sînt montate cupele cla- 
vatorului. Banda cu cupe funcționează în- 
tr-o carcasă metalică realizată din tron- 
soane tubulare pe două treimi din înălțime 
şi paralelipipedică în treimea superioară. 


În figura 2.32 se prezintă construcția 
capului de antrenare şi a capului de întin- 
dere. Capul de antrenare cuprinde tambu- 
rul de antrenare şi mecanismul de antre- 
nare. În partea inferioară există mecanis- 
mul de întindere care execută întinderea 
benzii elevatorului. Pentru aceasta cele 
două fusuri ale tamburului de întindere 
care funcționează în cele două lagăre 


DP ci 
A act e Si 


Fig. 2.31. Elevator cu cupe cu 
bandă ş construcție(a)şi schemă 
elnematică (5) : 

1 — cap de alimentare : 2, 4,5, 
8 — carcasă tubulară ,3—cupe , 
6 — antrenare, 7 — capul de 
antrenare; 9 — motor; 70, 
13—roti conductoare de curea , 
11, 14 — roti conductoare de 
curea; 72, 75 — arbori; 76 — 

tambur de antrenare. 
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ansamble componente ale elevatorului cu cupe, capul de antrenare (a), capu? 
de întindere (5) şi detalii de prindere a cupei pe bandă (ch: 


Fig. 2.32. Sub 


ce; 4, 7 — fereastră de vizitare; 5 — jgheab 
alimentare; 9 — capac de evacure; 70 — tijă 
port lagăr ghidat; 73 — ghidaj; 74 — lagăr. 


tali 
1, 2, 3 — tronsoane ale construcției me 
uare: 6 — carcasă; $ — jgheab de 
filetată de întindere; 77 — traversö , 72 — 
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Fig. 2.33. Cupele elevatorului, rotunjite (a,b) şi triunghiulare (c, 4). 


sint montate într-un corp ghidat care poate fi coborit şi urcat sub acfiu- 
nea celor două tije filetate. 


Elevatoarele cu organ flexibil (bandă) sînt elevatoare rapide, care permit 
viteze de transport de 0,8 .... 2,5 m/s, iar cele cu lanţ (grele) sînt lente, 
cu viteze de 0,4...1 m/s. 


Lăţimea benzii se ia cu 50 ... 100 mm mai mare ca lățimea cupei. 
Tamburii de antrenare se dimensionează cu relaţie : 
D = (125 ... 150) s, (2.122) 
in care ? este numărul de inserții ale benzii. 


Cupele pot fi de două feluri: cu fund rotunjit (fig. 2.33, a, b) sau tri- 
unghiulare (fig. 2.33, c, d). Cupele se execută din tablă de 2...7 mm. 
„__ Dimensiunile cupelor se stabilesc în funcție de capacitatea lor, care va- 
Hiază între 1... 15 1; raportul B/A se recomandă: 


B 
— = Lë... 3. (2.123) 
A 
Productivitatea elevatorului se calculează cu relaţia : 
v 
Q ce o — “3.6, [t/h] (2.124) 
?, 
în care: c este capacitatea cupei, în dm; 
p — coeficient de umplere; 
Cam — densitatea materialului, in kg/dm3; 
v — Viteza elevatorului, în m/s; 
?, — pasul cupelor, in m. 
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Puterea de antrenare se determină 
tehnologic sau tensional. “Tehnologic 
puterea se va determina cu relația: 


p= RÄ H te (2.125) 
Ap: 10% 
în care: H este înălțimea de trans- 
port, în m; 


mn — randamentul meca- 
nismului de antre- 
nare. 


Pentru calculul tensional (fig. 2.34) 
se vor calcula tensiunile în punctele 
1, £, 2, 


Fig. 2.34. Schema de calcul tensionnl Tensiunea în punctul 7 se calcu- 
a puterii, lează cu relația : 
1 000 - P 
Tı DL, Fass 01-——X, [N] (2.126) 
7 
in care: F, este forța periferică la tamburul de antrenare, în N; 
P — puterea motorului, in EW: 
o — viteza benzii, în m/s. 


În celelalte puncte tensiunile vor fi: 


Te — Tı + E (2.127) 
Ta be Ta CR ICH) (2.128) 
T,— Ti —qı-g -H. (2.129) 
Rezistentele la rulare sînt: 
Waas 2-F, E Tak sin — - K,) "IN (2.130) 
| D 2 
Wa-s=(a+a)e-H, IN] (2.131) 
în care: D. d sînt diametrele tamburului şi fusului, în m; 
ın — coeficient de frecare in lagăre; 
o — unghiul de infişurare al benzii pe tambur; 
K,  — coeficient de rigiditate a benzii (AK, = 0,0085); 
q — masa materialului pe metru liniar, în kg/m; 
Qı — masa părţilor mobile ale elevatorului, in kg/m. 
"Trebuie reținut că este necesar să fie îndeplinită şi condiția : 


T, € T, cra. (2.132) 


Forța periferică la periferia tamburului va fi: 
F, — Tə — Tat Via. INI (2.133) 
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Fig. 2.35. Schema generală a trans- m 
portorului suspendat: 

7 — şina de rulare; 2 — lanț; 

3 — cărucioare; 4 — roată de an- 

trenare; 5 — roată de întindere; 
6 — roată de abatere, 


Rezistenţa la deplasare pe tronsonul 3—4 este: 


Wace = (13+ 7) E H: sin 2 + Gi : [N] (2.134) 
Puterea de antrenare a motorului rezultă că este: 
üs. ge (2.135) 
1% - % 


2323. Transportor suspendat. Transportorul suspendat este un trans- 
portor continuu cu organ flexibil de tracțiune (lanț), care pune in mişcare 
cărucioarele transportorului care se deplasează pe o şină de tip monorai, 
organizată pe traseul impus de necesitățile tehnologice ale locurilor de 
muncă deservite. 


În figura 2.35 se prezintă organizarea generală a transportorului sus- 
pendat. Se remarcă existența de tronsoane orizontale de funcționare şi 
tronsoane înclinate, care realizează anumite treceri de nivel. Condiţia de 
funcționare a transportorului suspendat este ca lanţul de tracțiune de care 
Sint fixate cărucioarele transportorului, să urmărească exact traseul de 
deplasare al acestora. Pentru buna funcționare a transportoarelor lanțul 
trebuie să fie bine întins. Pe zonele orizontale lanțul se abate prin roți de 
lanț, iar pe tronsoanele înclinate cu ajutorul unor baterii de role. În figura 
2.36, a se prezintă organizarea căruciorului, iar în figura 2.36, b bateria de 
role de abatere. Lanţul utilizat la aceste transportoare este de tipul celui 
prezentat în figura 2.36, f. Amplasarea cărucioarelor şi sarcinilor este pre- 
zentată în figura 2.36, c; între două sarcini succesive există cîte un că- 
rucior liber. Pasul lanţului este 7 = 160, 200 şi 320 mm; pasul dintre 
două cărucioare este £, = (4 ... 6)T,iar pasul sarcinilor este L ss 2: fe 

Mecanismul de acţionare prezentat în figura 2.36, d realizează acfio- 
narca prin următorul lanț cinematic: motor-variator de viteză-reductor 
cu 2—3 trepte de angrenare-angrenaj cilindric-angrenaj conic-roată de lanţ. 
Aceste mecanisme realizează viteze periferice de la 10 .., 40 mim) s. 

Mecanismul de întindere este prezentat în figura 2.36, e. Pentru a se 
putea realiza întinderea lanţului, ansamblul roată de lanţ, lagăr de pre- 
siune, este montat pe un cărucior acționat de o contragreutate. 

Transportoarele suspendate se utilizează pentru transportul miezurilor 
sau pentru transportul pieselor turnate de la dezbatere la curățire. Carac- 
teristicile tehnice ale transportoarelor suspendate sînt date în tabelul 2.8. 
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ÎN iii 


Fig. 2.36. Transportor suspendat; căruelorul transportorului (a), baterii de role (2), ampla- 
sarea sarcinilor (el, mecanismul de antrenare (4) mecanismul de întindere (e) şi lanţul (/) : 
1 — şina de rulare; 2 — rolele căruciorului; 3 — lagărele căruciorului; 4 — furcă; 5 — 


lanț; 6 — cârlig; 7 — suport; 8 — roată motoare; 9 — lagăr de presiune; 70 — angrenaj 

conic: 17, 172 — arbori; 73 — angrenaj; 74 — reductor; 75 — variator de viteză; 76 — motor 

de antrenare; 77 — roată de întindere; 78 — cărucior; 79 — şine de rulare a căruciorului; 
20 — cablu; 27 — roată de calbu; 22 — contragreutate. 
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Productivitatea transportorului suspendat se calculează cu relaţia: 


U 
Q =: KS i 3,6, [t/h] (2.136) 
D 
în care: m, este masa sarcinii, în kg; 
y  — viteza transportorului, in m/s; 
1, — pasul sarcinilor, în m. 

Calculul puterii transportorului se face prin calcul tensional, avind în 
vedere modalităţile de calcul a tensiunilor pe tronsoane orizontale, curbi- 
linii sau pe plan înclinat. 

Pentru tronsoane orizontale (fig. 2.37, a): 


Fi = Fa + m.“ Tən " UÜ, [N] (2.137) 
(qa) 


în care! q,, q, sînt încărcările masice pe metru liniar de tronson încărcat, 
respectiv descărcat, în kg/m; 
20 — rezistența specifică a rolei căruciorului. 
Încărcările masice pe tronsonul încărcat sau descărcat se calculează 
cu relațiile : 


| m” m m , 
(ə spe E, pq (2.138) 
D 1 
m m . 
EE + d İkgim) (2.1839) 
a i 
İn care Mp, 02, m, Sînt masele poliţei, sarcinii sau căruciorului, in kg, 
e A — pasul sarcinii, respectiv căruciorului, în m; 
q — masa lantului pe metru liniar, in kg/m. 


Sehema de caleul a transportorulul suspendat, 


- Fig. 2.37. 
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Pentru tronsoane curbilinii (fig. 2.37, b): 
Pati es hb: Fu [N] (2.140) 


în care ) este un coeficient ce introduce rezistența la deplasare pe tronso- 
nul curbiliniu (£ — 1,04 ... 1,08). 


Pentru tronsoane înclinate (fig. 2.37, 6); 


Fu = BM Fu qi Lori tn 09, -k qi gh), [N] (2.141) 


(qa) (qa) 

in care: 20, este rezistența specifică a rolelor căruciorului transportorului ; 
k, — coeficient Lë, = 1,01 ,.. 1,03). 

Pentru exemplul concret din figura 2.37, d, calculul tensiunilor va fi: 
Ti = Tan = 100 N (se adoptă) (2.142) 
Tie = Ta kq, Lucız” O, İN? (2.143) 
Tış ek Tı: | [N] (2.144) 
Tə — Tas+ 9" 8 Las-o" 0, : [N] (2.145) 
Ty, =To+q:8.: oa", [N] (2.146) 
Ta Ra Ze | | [N] (2.147) 
E strai B+ aaa m INN] (2.148) 
Ik [N] (2.149) 
T, e T, kq" g 275. [N] (2.150) 
T, ss E. Te ! [N) (2.151) 
Ta = T.dqı g Le 0, [N] (2.152) 
Ze af: E ! [N] (2.153) 
1, zcietä gr Leer (N) (2.154) 
Ti = T, EE Lə-i 0. [N] (2.155) 

Forța periferică la roata de lanț antrenată va fi: 
Fo = To — Tu + 0,05 (To a. Tu). [N] (2.156) 

Puterea motorului de antrenare: 

pə fer. ` Wu (2.137) 


10 - q 


2.2.3. Transportoare continue fără organ flexibil de tracţiune 


În această categorie de utilaje se vor avea în vedere transportorul eli- 
coidal, calea cu role şi transportorul pneumatic. fe: 

2.2.3.1. Transportor elicoidal, Transportorul elicoidal este un utila) 
de transport continuu la care acţiunea de transport este realizată de un 
melc care lucrează într-un jgheab circular. Sub acţiunea melcului mate: 
rialul avansează de la locul de alimentare spre locul de evacuare. 
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Construcţia generală a transportorului cu melc este prezentată în figura 
2.38. Transportoarele cu melc se utilizează pentru transportul materialelor 
pulverulente (granulare) din turnătorii (nisip, argilă etc.). Se utilizează 
pentru lungimi de transport pînă la 20 m, pentru productivitafi pînă la 
50 ... 60 t/h, avind diametre ale melcului de 200 ... 500 mm. Pot avea 
traseu orizontal saujînclinat cu un unghi maxim de 20” față de orizontală. 

7 tehnice ale transportoarelor eliciodale sint date in ta- 
belul 2.9. 


Productivitatea transportorului cu melc este calculată cu relafia : 


xD? 
0 =: e: MAMA [t/h] (2.158) 
în care: D este diametrul melcului, în m; 
e — E ai de umplere a secțiunii jgheabului (, = 0,1... 
6” — densitatea materialului, în t/m?, 
„p. — pasul melcului, în m; 
” — turația melcului, în rot/min; 
hp — coeficient de pantă (pentru 0”, E, = 1 şi pentru 20”, &, = 


= 0,65). 


Întrucît pasul melcului este recomandat a fi: p = (0,8... 1,0) D 
iar turafia melcului este limitată în funcție de caracteristicile materialului 
ce se transportă şi anume: 


n = [rot/min] | | (2.159) 


rezultă că productivitatea se va calcula cu relația: 


Q=47+D25- o pm: bh, kə, (2.160) 


İn care A, este coeficient de viteză (30 pentru materiale grele şi abrazive 
şi 60 pentru materiale uşoare şi neabrazive). 


Puterea necesară pentru antrenarea transportorului cu melc se calcu- 
lează tehnologic cu relaţia : 


po KEIER, [kW] - (2.161) 
3,6 - 103 Yük 
in care; L, este distanța de transport pe orizontală, in m: 
H — înălțimea de ridicare a materialului, în m, 
vu — coeficient de. frecare material pe material (u — 1,2...4 


în funcție de natura materialului). 


2.3.3.2. Transportor pneumatic. Transportorul pneumatic execută trans- 
portul materialelor pulverulente mici şi mijlocii pe conducte, sub forma 
unui amestec aer — material, propulsat ca urmare a unei diferențe de 
presiune între capetele transportorului, 

Transportorul pneumatic cuprinde in general: următoarele părți com- 
ponente ` maşina pneumatică care realizează diferența de presiune, con- 
ductele de transport, alimentatoarele care realizează amestecul aer-mate- 


5 — Maşiui şi utilaje in secţiile de turnătorie 65 


CE Scanned with OKEN Scanner 


rial, separatoarele care execută separarea materialului de aer la destinație 
şi filtrele. 

Se utilizează trei tipuri de transportoare pneumatice: 

a. Transportoare pneumatice cu aspirație (fig. 2.39, a). Maşina pneu- 
matică este amplasată la extremitatea transportorului, executind o de- 
presiune pe conductă, ceea ce asigură deplasarea materialului. Deoarece 
depresiunea uzuală poate atinge max. 0,5 - 105 N/m? (mai jos aerul se 
rarefiază prea mult şi capacitatea de transport se diminuează prea mult), 
transportorul cu aspirație se va utiliza numai pe trasee relativ scurte şi 
puţin complicate, care să nu conducă la căderi de presiune mai mari de 0,5 - 
- 105 N/m?. Acest tip de transportor este relativ simplu şi poate prelua 
materialul prin mai multe guri de aspirație. 

b. Transportorul pneumatic cu vefulare (fig. 2.38, 2). Maşina pneuma- 
tică se amplasează la începutul conductei de transport, refulind aer în a- 
ceasta. Dintr-un buncăr se dozează materialul în conductă printr-un ali- 
mentator celular, iar la locul de destinație există instalațiile de separare 
a materialului din amestec. Sistemul de transport cu refulare, poate realiza 
transportul pe trasee complicate, dificile şi poate depune materialul în 
mai multe puncte. | 

c. Transportorul pneumatic miat (fig. 2.39, c) lucrează parțial prin 
aspirație şi parțial prin refulare. Mașina pneumatică deservește înaintea 
ei transportorul cu aspirație, şi după, transportorul cu refulare. Acest sis- 
tem asigură transportul pe distanțe lungi, permifind aspirația din mai 
multe puncte și refularea în mai multe puncte. 

În figura 2.40 se prezintă detalii ale transportorului pneumatic, sorbul, 
alimentatorul celular, separatorul gravitațional şi inerţial. 

Sorbul are construcția prezentată în figura 2.40, a. Aerul aspirat prin 
manşonul exterior antrenează materialul din stivă în amestec cu aerul, 
prin ţeava interioară. 

Alimentatorul celular (fig. 2.40, b) se montează între buncărul de ali- 
mentare şi conducta de refulare a transportorului. În interiorul carcasei 
se invirteşte un tambur cu palete, cu o viteză de 20 ... 60 rot/min, care 
transportă porționat materialul din buncăr în conductă. Materialul prins 
între palete este introdus în conducte de refulare, iar aerul care este prins 
între paletele eliberate este evacuat prin conducta de aerisire 75. 

În figura 2.40, c se prezintă o instalație combinată care cuprinde un 
separator gravitațional şi un separator inerţial. În separatorul gravita- 
țional viteza se reduce foarte mult şi odată cu aceasta şi energia cinetică, 
ceea ce facilitează sedimentarea particulelor grosiere. Particulele mijlocii 
se separă inerţial, datorită forţei centrifuge. 

Filtrele de aer au rolul de a separa particulele fine din aer, înainte ca 
acesta să fie evacuat în atmosferă, Filtrele utilizate sînt cu saci sau cera- 
mice, poroase etc. 

Mașinile pneumatice utilizate în instalaţiile de transport pneumatic 
sînt: compresoare cu piston, suflante centrifuge sau suflante cu pistoane 
rotative. 

Transportoarele pneumatice realizează productivităţi de 200 ... 350 
t/oră, atingînd distanța de 2 ... 3 km, avînd următoarele avantaje: pro- 


ductivitate ridicată, transport nepoluant şi degrevant de suprafeţe, deser- 
vire simplă și posibilități de automatizare. Prezintă şi o serie de dezavan- 
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Fig. 2.39. Tipuri de transportoare pneumatice, cu aspirație (a), cu refulare (5), mixt (c) : 
17 — stivă de material, 2 — sorb; 3 — conductă de aspirație; 4 — separator gravitațional; 
5 — separator inerţial; 6 — filtru; 7, 8, 9 — separatoare celulare; 70 — material depus 
la locul de destinaţie; 17 — pompă de aspirație ` 72 — evacuare în atmosferă; 73 — pompă 
de refulare; 74 — conductă de refulare; 75 — buncăr de alimentare; 76 — alimentator celu- 
lar; 77 — conducta de aspirație a pompei aspiro-refulatoare. 
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Fig. 2.40. Detalii ale transportorului pneumatic : sorbul (2), alimentatorul celular (2) şi sepa- 
ratorul gravitațional şi inerţial (el: 


7 — material; 2 — tubul exterior al sorbului; 3 — conicitatea tubului; 4 — țeavă , 3 — 
evazarea tevii, 6 — conducta sorbului, 7 — axul alimentatorului celular; $ — paleta alimenta- 


torului celular; 9 — carcasă; 70 — racord; 77 — buncăr de alimentare; 12 — evazare inferi- 
oară; 73 — racord inferior; 74 — conductă de refulare; 75 — țeavă de aerisire; 76 — 
jgheab de evacuare 


corpul cilindric al separatorului gravitațional; 77 — ştuf de intrare; 18 —1 

al materialului; 79 — separator celular; 20 — conductă de evacuare a materialului; 27 — 

amestec material-aer ce intră în separatorul inerţial; 22 — separator inerţial (ciclon) : 23 — 
separator celular; 24 — jgheab; 25 — conductă superioară de evacuare. 


taje : consum specific ridicat de energie, durabilitate scăzută a tubulaturi 
de transport etc. | 

Transportoarele pneumatice se utilizează în turnătorii pentru trans- 
portul amestecului de formare, al nisipului etc. 

Parametrii funcționali ai instalaţiei de transport pneumatic sint: vi- 
teza de transport v, debitul de aer necesar Q, presiunea necesară p și pute- 
rea de antrenare a mașinii pneumatice P. 

Viteza de deplasare a aerului se va determina pe baza vitezei de plutire 
a particulei. Această viteză de plutire se calculează din egalarea forței de 
greutate G cu forța ascensională a aerului 7 (fig. 2.41): 


ze» dă ze + de 0) i 
m ı — a Do — 1, 2.162 
e Pn Z fe? Ze Q ( ) 
din care: 
dp: d: Ge 
Uş = Vize [m/s] (2.163) 
D, d " Pa 


Fig. 2.41, Schema forţelor ce acţionează particula de nisip. 
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Întrucît particulele nu sînt sferice, trebuie introdus un coeficient de 
corecție , iar diametrul ce se introduce trebuie să fie diametrul sferei echi- 
valente a particulei (adică diametrul unei sfere de volum egal cu cel al 
particulei reale). 


În aceste condiţii rezultă: 


op x 595: R V Dn 4. mis) (2.164) 


în care: R este coeficientul de corecție (£ = 1 pentru sferă, E = 
x 0,64 pentru particulele rotunjite; Es 0,57 pen- 
tru particule alungite; £ — 0,45 pentru particule 
aplatizate) ; 


Pm Şi pa — densitöfile materialului şi a aerului, în kg/m3. 


Diametrul echivalent se calculează cu relaţia: 


= Se [m] Ge 


TE 


Viteza de lucru a aerului care trebuie să asigure deplasarea materialului, 
numită și, viteză de transport, se stabilește cu relaţia : 


a, — (2,5 .... 3,5). - (2.166) 


Aceste viteze au uzual valori de 15 ... 35 m/s. 

Debitul de aer necesar se stabileşte pe baza dozajului amestecului. 
Dozajul volumetric reprezintă raportul dintre volumul de material și vo- 
lumul de aer: id 


Li 


EE pu (2.167) 
Va 9, | 
în care: Q, este productivitatea transportorului, în t/h; 
Ge — densitatea materialului, în t/m3, 


Q — debitul de aer, in m3/h.” 


Dozajul masic este raportul dintre masa de material şi masa de aer: 


d. Ping Pa fe 3. Ea. (2.168) 
mn, Q : Pa Pa 
Valorile le ale dozajelor sînt: d l l 
1 u 2 2 4 D Se EE .... ——, 
zə ) 250 ””” 350 


iar da, — 3... 40. 


Debitul de aer necesar rezultă din relaţia (2.167): 


Q = ..—.. (m3/h1 | (2.169) 
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Tinind seama de eventualele pierderi, rezultă necesarul de aer Q,: 


uu. (2.170) 


în care k, este coeficientul de siguranţă, 


Diametrul conductelor rezultă : 


— A [4 9m 
D, v— m. qn) (2.171) 


Pentru a se putea calcula presiunea maşinii pneumatice a transporto- 
rului trebuie să fie calculate pierderile de presiune pe conductă. Căderile 
de presiune parțiale vor fi însumate și vor reprezenta: 


H = 125(H, + Ha + Hə 4 Hat Hs + Hot Ha + Hs). IN/m)] (2.172) 
a) După formula lui Darcy pentru deplasarea aerului şi materialului 
este necesar : 
H, — 0,65 - ut z (14-£ - dm) Das + Sal (N/m:1 (2.173) 
D c 


în care: A, este lungimea totală a conductelor de transport, în m; 


b  — coeficient de pierderi prin frecare (£ = 0,25 ... 0,5). 
Lungimea totală a conductei se calculează cu relația : 
Lao = ZLo+t Leck Lea, [m] (2.174) 
în care: L, este suma lungimilor orizontale, în m ; 
L, — suma lungimilor verticale, în m; 
Lə — suma lungimilor echivalente a porfiunilor curbe de 


traseu, în m. 


Lungimea echivalentă a zonei curbe se stabileşte în funcție de raportul 
R/D, (raza curbă R şi diametrul conductei D,) şi de natura materialului 
(material prăfos sau granulos). 

b) Căderea de presiune dinamică : 


H, — (1:-- Bd, ` Diop (2.175) 


in care $ este coeficientul de rezistență la deplasarea încărcăturii ($ = 
m LA lët 
c) Căderea de presiune pe tronsoanele verticale : 
H. = 12,44 - HU+ d,). 1N/m3) (2.176) 
d) Căderea de presiune în cele Z coturi: 
H.,— 0,16 2 0 x, EN/m3) (2.177) 
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e) Căderea de presiune în ciclon: 


H, e E Ge [N/m2] (2.178) 


în care: E este un coeficient care ţine seama de rezistența hidraulică în 
ciclon. (E, = 1,5..:; 2,5). 


£) Căderea de presiune în materialul sedimentat : 
ə 2 
He  (£ + 0/7 - dA) “ (ig) (2.179) 


el Căderea de presiune în filtrele cu saci: 
H, ="1 000 . . .:1 500. [N/m2) (2.180) 
h) Căderea de presiune în sorb (la transportorul cu aspirație): 


0, 


Hg = (c + 0,7 - da) Se [N/m2] (2.181) 


în care c este un coeficient de pierderi în sorb, în funcţie de d 


Presiunea maşinii pneumatice va fi: 


— la refulare: 
2, — 105+ ha: XH + k,, (N/m?) (2.182) 
— la aspirafie: 
(6, = 105 — ks - XH, (N/m2] (2.183) 
în care: k, este coeficient de pierderi în alimentatoare (ğı — 1,15... 
sa 29): 
ka — coeficient de pierderi în conducta de aspirație (ës = 
= (0,3 ... 0,5)105 N/m?), 
hş — coeficient de pierderi (As = 1,05... 1,1). 


Puterea de antrenare a motorului compresorului va D: 


2-00. iki (2.184) 
3 600 - 10 - q 


în care: 7 este randamentul antrenării. 
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Capitolul 3 


UTILAJE ȘI INSTALAŢII DE ÎNCĂRCARE 
A AGREGATELOR DE ELABORARE İN TURNATORII 


Operația de încărcare a agregatelor de elaborare, datorită cantității 
materialelor manevrate şi a condițiilor de desfășurare, se încadrează în 
grupa operaţiilor cu grad de dificultate ridicat, ceea ce impune realizarea 
unei mecaânizări cît mai avansate. 

Soluţiile de mecanizare adoptate sînt în funcție de tipul şi capacitatea 
de producție a agregatului de elaborare. 


3.1. Instalaţii de încărcare a agregatelor 
de elaborare a fontei 


În turnătoriile de fontă agregatele de elaborare cele mai frecvent întil- 
nite sînt cubilourile şi cuptoarele electrice prin inducţie. Mecanizarea ope- 
rației de încărcare a cuptoarelor cu inducție nu ridică probleme deosebite, 
realizindu-se cu ajutorul podurilor rulante cu electromagnefi, cînd se pleacă 
de la încărcătură solidă și cu podul rulant şi oală cînd se realizează elabo- 
rarea în procedeu duplex. 

În cazul cubilourilor există mai multe metode de încărcare, în funcție 
de mărimea şi amplasa- 
mentul acestora. Introdu- 
cerea materialelor în cubi- 
lou se realizează cu ajutorul 
unor bene de diverse forme 
funcție de modul de -ma- 
nevrare intre punctul de 
alimentare al benei şi de 
descürcare al acesteia in 
cubilou. 

İn figura 3.1 este pre- 
zentat un tip constructiv 
de benă la care evacuarea 
materialelor se face pe la 
partea inferioară, formată 
din două plăci mobile, care 
în momentul descărcării 
Fig. 3.1, Construcţia benei de încărcare în cazul folosirii 5 , pri ASLƏRƏTYA 1053 

ə S.İ, canismului de deblocare, se 


elevatorului pe plan înclinat: e “23 
1 — beni: 2 — parte inferioară (mobilă); 3 — tije deschid, 717: depla- 
de acţionare a mecanismului de blocare; 4 — cărucior  SAICA materialelor estinate 
port-benă; 5 — roți de rulare; 6 — role de cablu. încărcăturii, în cubilou. 
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Fig. 3.2. Construcţia benel în ca- 
zul manevrării cu macara: 


TI benă; 2 "2 parte inferioară 2 
(mobilă) ` 3 — umeri de suspen- 
dare; € — tija de suspendare în : N 
macara, — H 
4 


Bali ja ai | 
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Fig. 3.3 Construcţia benei în cazul Fig. 3.4. Instalaţie de încărcare cu elevator vertical: 
manevrării cu elevator vertical: 1 — cubiloul: 2 — cale de rulare; 3 — ben: 4 — dis- 


1 — benă; 2 — roţi de rulare; pozitiv de antrenare (troliu-reductor-motor); 5 — cablu 
3 — atelaj. de acţionare; 6 — punct de încărcare. 


O altă variantă constructivă de benă, cu partea inferioară mobilă, este 
arătată în figura 3.2. Spre deosebire de cazul anterior, la acest tip de benă 
descărcarea se realizează prin sprijinirea benei pe gura de încărcare, cu 
ajutorul unor umeri montați pe circumferința benei şi prin coborirea părții 
inferioare (mobile), sub acţiunea greutăţii coloanei de material aflat în 
benă. 
În cazul benei manevrate pe plan vertical (fig. 3.3) descărcarea mate- 
rialului se face prin răsturnarea benei în dreptul punctului de încărcare. 

Iustalaţiile de încărcare ale cubilourilor se realizează din punct de ve- 


dere constructiv în funcție de capacitatea de producţie a acestora. Astfel, 


în cazul cubilourilor cu o capacitate de producţie sub 5 t/h se folosesc insta- 


latii de încărcare cu elevatoare verticale sau pe plan înclinat. 
În figura 3.4 este prezentată organizarea instalaţiei de încărcare cu 
elevator în plan vertical. În acest caz compunerea şi dozarea încărcăturii 
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Fig. 3.5. Instalaţie de incăreare eu elevator pe plan înclinat (3); schemă plvotării căll 

i de rulare (b): 

2 — cale de rulare; 3 — cărucior port-benă; 4 — benă; 5 — cablu; 6 — 
mecanism de acţionare; 7 — placă metalică; 8 — pivot; 9 — rolă; 70 — şin. 


1 — cubilou; 
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se face chiar în atelierul de elaborare. 
Materialele destinate încărcăturii sint 
alimentate în porţii bine determinate 
în bena aflată în punctul de îucărcare, 
apoi prin acţionarea mecanismului de 
antrenare |se deplasează bena pînă la 
poziția extremă a căii de rulare, în 
dreptul gurii de încărcare, cînd se de- 
versează încărcătura în interiorul cubi- 
loului. Prin inversarea sensului de de- 
plasare bena este coborită din nou în 
punctul de alimentare. 

Instalaţia de încărcare cu elevator 
pe plan înclinat (fig. 3.5) realizează in- 
cărcarea cubiloului prin preluarea de 
către bena de încărcare, din depozit, a 
materialelor destinate încărcăturii şi 
deplasarea căruciorului port-benă pe o 
cale de rulare pe plan înclinat, pînă la 
introducerea benei în cubilou, cînd prin 
lovirea pirghiei de deblocare de placa 7, 
are loc deschiderea celor două părți in- 
ferioare, mobile, ale benei şi evacuarea 
materialelor. 

Acest tip de instalaţie poate fi astfel 
construit, încît în perioada cînd un cu- 
bilou se află în reparație, să deservească 
cubiloul alăturat (perechea primului). 
Tipurile de instalaţii existente realizează 
acest lucru prin pivotarea căii de rulare | 
în jurul unui punct de sprijin inferior, "r 9.6. Instalaţie de baeâreare eu 

Pentru cubilourile cu capacități de 7, 7” — cubilouri; 2 — cale de rulare 
producție orare de peste 5... 6 t se suspendată; 3 — macara; 4 — benă; 
folosesc instalaţii de încărcare la care 5 — Puk vertical; 6 — căi cu role: 


D H 7 pa ivot, 
manevrarea benci se face cu ajutorul d 
unor macarale specializate. 


Dozarea şi încărcarea materialelor în bene se realizează în depozite, de 
unde benele sînt deplasate pe căi cu role în punctul de prindere în ma- 
cara (fig. 3.6). Cu ajutorul macaralei se realizează manevrarea pe verticală 
a benei încărcate şi introducerea in cubilou, unde prin suspendarea benei 
are loc evacuarea materialelor pe la partea inferioară. După descărcarea 
benei macaraua se retrage, coborînd apoi bena la punctul de alimentare. 
Din considerente economice se impune ca o astfel de macara să poată de- 
servi două cubilouri, în funcţie de perioada în care se ailă fiecare. Acest 
lucru este posibil datorită pivotării căii de rulare superioare in jurul unui 
ax vertical şi deci a schimbării direcţiei de deplasare a macaralei. 


Depozite 
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Fig. 3.7. Benă de încărcare a 

cuptoarelor electrice cu are; 

poziţia în momentul transpor- 

tului (a) şi în momentul încăr- 
cării cuptorului (5) : 

1 — cadru metalic; 2 — ele- 

ment flexibil; 3 — închizător, 


3.2. Utilaje de încărcare a cuptoarelor electrice cu arc 


İn general în turnătoriile de piese din oțel se folosesc pentru elaborarea 
oțelului cuptoare electrice cu arc de capacitate redusă (pînă la 5 -.. 10 t). 
Avînd în vedere particularitățile procedeului de elaborare al oțelului, pon- 
derea mare în încărcătura cuptorului o are fierul vechi. Acesta se încarcă 
în perioada anterioară procesului de elaborare, prin deplasarea bolţii cup- 
torului sau a cuvei acestuia. Fierul vechi este manevrat de la punctul de 
şarjare la cuptor cu ajutorul unei bene de construcție specială (fig. 3.7). 
Partea inferioară a benei are o formă parabolică, constituită din asam- 
blarea unor sectoare de formă triunghiulară, constituind un element flexi- 
bi. În momentul încărcării benei capetele libere ale acestor sectoare sînt 
prinse într-un inel (fig. 3.7, a), iar bena este susținută de o construcție 
metalică suport pe toată durata alimentării cu fier vechi. Manevrarea benei 
pe verticala cuptorului se realizează cu ajutorul podurilor rulante. Bena 
încărcată este introdusă în cuva cuptorului, după care prin deblocarea 
sectoarelor flexibile materialul metalic pătrunde în cuvă. 

Pentru încărcarea materialelor de adaos, în cazul cuptoarelor mari, 
se folosesc mașini rulante, iar în cazul cuptoarelor cu capacitate redusă, 


încărcarea manuală. 
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Capitolul 4 


UTILAJE ŞI INSTALAŢII DE PREGĂTIRE A MATERIILOR PRIME 
ŞI DE PREPARARE A AMESTECURILOR DE FORMARE 


Materiile prime folosite in turnătorii, atît cele destinate sectoarelor 
de elaborare a aliajelor, cît şi cele destinate realizării formelor, sînt supuse 
în general unor operații de pregătire mecanică: mărunțirea (sfărîmare, 
măcinare), cernerea (clasare granulometrică), amestecare. 

İn cazul turnătoriei se realizează numai o paste din operaţiile de 
pregătire a materiilor prime, celelalte realizindu-se în unitățile produ- 


cătoare. 


4.1. Utilaje de sfărimare 


În cadrul turnătoriilor se supun operației de sfărimare, în general, ma 
terialele de adaos pentru procesul de elaborare (calcarul, varul, fluorina, 
feroaliaje), cât şi unele materiale destinate preparării amestecurilor de for- 
mare. Utilajele cele mai frecvent folosite sînt: concasoarele cu fălci, con- 


casoarele cu cilindrii şi cele cu ciocane. 


4.1.1. Concasorul cu fălci 


Acest-tip de utilaj realizează sfărimarea bucötilor de material prin 
efect cumulat de strivire (cu ponderea cea mai mare), foriecare şi uneori 
frecare între două suprafețe, dintre care una execută mișcări alternative 
de apropiere şi depărtare. În figura 4.1 este prezentată schema cinematică 
a concasorului. 

Alimentarea se face pe la partea superioară, materialul căzînd în spațiu 

dintre cele două fălci, unde ca urmare a mișcării fălcii mobile are loc St 
marea. 
Acfionarea fălcii mobile se realizează cu ajutorul unui sistem de pirghil 
articulate, care permit transformarea, mișcării verticale a bielei, într-o miş- 
care orizontală a articulației inferioare a acesteia. Evacuarea materialului 
se face în regim discontinuu, ceea ce afectează capacitatea de producție. 
În tabelul 4.1 sînt date principalele caracteristici ale unor tipuri de con- 
casoare cu fălci. 

Unghiul de prindere se stabileşte în funcţie de unghiul de frecare, din 
condiţiile de echilibru ale forțelor ce acţionează în momentul sfărimării, 
la contactul bucății de material cu fălcile concasorului (fig. 4.2): 

a € 29, (4.1) 
în care: a este unghiul de prindere; 
o — unghiul de frecare. 
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Tabelul 4.7 
Caracteristici tehnice la concasare cu fălci 


Tipulc concasorului D ir d IV | V 
Deschiderea gurii 400 x 400 x 1200 x 1 200 x 1 500 x 
de alimenatre, Lsv 250 600 900 1500 2 100 
Fanta de evacu- 20... 40... 150... 200... 250... 
are, în mm 80 150 200 250 300 
Turatia, in 270 270 170 135 100 
rot/min 
Puterea electromo- 10 20 130 200 270 
torului, în KW 
Productivitate, în 
m3/h 4...5 8...10 190...125| 300...350 450...500 
Masa, İn t 2,2 5,3 69,2 140,2 206,5 

JA limentore 


74 
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Evacuare 
Fig. 4.1. Coneasor eu fălci: Fig. 4.2. Schema forțelor ee aetl- 
1 — falcă fixă; 2 — falcă mobilă; onează asupra bucății de material: 
3 — volant; 4 — excentric; 5 — bielă; 1 — falcă fixă; 2 — falcă mobi- 
6 — tijă de legătură; 7 — articulaţie 14: 3 — bucata de material. 


superioară; 8 — articulaţie inferioară. 


Turafia butonului manivelei se poate determina plecînd de la condiția 
ca prisma de material (fig. 4.3) cu înălțimea 2 să poată parcurge pe verti- 
cală spaţiul dintre cele două fălci, cu ajutorul relaţiei: 


n = (60 ... 63) VS: , — frot/min) (4.2) 
Si 


İn care: a este unghiul de prindere; 
$) — cursa fălcii mobile, in m. 
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Fig. 4.3. Schemă pentru calculul turaţiei 
optime şi a productivității eoneasorulul, 


Capacitatea de producție a concasorului se determină cu relația: 


nn. [t/h] (4.3) 


în care s este mărimea fantei de evacuare, în m; 
sı, — cursa fălcii mobile, în m; 
A “ . g H . s A 
bh — înălțimea materialului (2 =—], in m, 
tg x 
b — lăţimea fălcii, in m, 
|  — coeficientul de ocupare al volumului de lucru; 
n  — turafia axului, în rot/min; 
p — densitatea materialului, în Um, 
Puterea de acţionare se va calcula în funcție de lucrul mecanic de sfă- 
rimare : 


2AV 
£4£4. m 4.4 
SCH [Nm] (4.4) 
în care: o, este rezistența la compresiune a materialului, în N/m?, 
AV — variaţia de volum, in m*; 
E  — modul de elasticitate al materialului, în N/m?. 
Dar: | 
AV = iə (Də — d), “1m3) (4.5) 


în care: D este diametru inițial al materialului ; 
d — diametrul final (la evacuare). 


Puterea de acţionare va fi: 


pP-— ."..: Dei (4.6) 
60 - 1 0007) 


în care: n este turafia axului; 
n — randamentul. 
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Fig. 4.4. Conensor cu cilindrii: 
7 — pilnie de alimentare; 2 — cilindrii 5 
3 — lagăr fix; 4 — lagăr mobil; 5 — resort 
elastic; 6 — garnituri de reglaj; 7 — batiu, 


4.1.2. Concasorul cu cilindrii 


Efectuează sfărimarea materialelor între doi cilindrii care au o mișcare 
de rotaţie în sens invers unul față de celălalt. Suprafața cilindrilor este 
netedă, striată sau cu dinți. 

În figura 4.4 este prezentată schema unui astfel de concasor. Unul din 
cei doi cilindri de lucru este montat într-un lagăr mobil, ceea ce permite 
deplasarea cilindrului în cazul pătrunderii unui material mai dur decît 
cel din care este confecţionat cilindrul. ; Revenirea cilindrului în poziţia 
inițială, după trecerea bucății de material nesfirimate, se realizează cu 
ajutorul unui sistem de arcuri. În tabelul 4.2 sînt date o serie de carac- 
teristici ale acestor utilaje. 

Unghiul de prindere (fig. 4.5) se determină punînd condiția ca, compo- 
menta pe verticală a forței de prindere să fie mai mică sau cel mult 
egală cu componenta pe verticală a forței de frecare, adică: 


Pen en. P. ons. 
2 2 


o x 2p,- 


İn care: x este unghiul de prindere; 
— forța de apăsare normală; 
g — coeficient de frecare: 
o — unghi de frecare (u — tg o, ez 170). 


Tabelul 4.2 
Caracteristicile eoneasoarelor ” cu cilindrii 
Productivi- Masa Puterea Patrice Diametrul Lungimea Turatla, | Distanţa dintre 
tate, în | mașinii în | necesară, în İmaterialulnil cilindrilor, fn | cilindrilor, İn cilindril, fn 

t/h t KW în mm mm tu mm ro mm 
100 25 40 500 1000 1 000 25 120 
120 35 50 600 1300 1100 20 120 
150 70 60 700 1 600 1 200 15 120 
8 4 10 30 500 250 90 8 
12 7 15 35 750 300 75 8 
15 11 18 40 1 000 350 60 8 

20 20 24 45 1 250 400 50 8 | 
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Fig. 4.5. Schema forțelor ce acţionează asupra | 
bucății de material prinsă între cei dol cilindrii, 


Diametrul cilindrilor D, se poate exprima în funcție de diametrul bul- 
gărelui D,, cu relația: E 


D, = (16 ... 18)D,. (4.7) 


Capacitatea de producție, considerind o alimentare în flux continu, se 
poate exprima cu relația; 


Q=60.d-bd:xr:D,-n-y-p, [t/h] 


sau : | 
Q — 188-42-:5-D,-n-q- p, [t/h] (4.8) 

in care: d este deschiderea fantei dintre ceiğdoi cilindrii, în m: 

5 — lăţimea cilindrilor, in m: , 

D, — diametrul cilindrilor, in m, 

a — turafia cilindrilor, in rot/min; 

d — coeficient değafinare al materialului ; 
p — densitatea materialului, în (omg. 


Puterea de antrenare se stabileşte cu o relație similară cu cea de la con- 
casorul cu fălci, în care variația de volum AV va avea expresia: 


AV = = (Di — 2) "3 İms) (49) 
b 


4.1.3. Concasorul cu ciocane 


Realizează sfarimarea prin lovirea materialului de către nişte ciocane 
aflate în mișcare de rotaţie cu o viteză mare (500 ... 1 800 rot/min). 

Concasorul se compune dintr-o carcasă metalică (fig, 4.6) căptușită cu 
plăci din oțel rezistent la uzură şi un rotor compus din mai multe discuri, 
de care se prind ciocanele. Încărcarea se face pe la partea superioară, iar 
descărcarea pe la partea inferioară, prevăzută cu un grătar (bare), care 
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gë 
i Fig. 4.6. Concasor eu eloenne : 
5 8 7 — carcasă metalică; 2 — gura de încărcare; 
N 3 — ciocane; 4 — articulaţia ciocanului; 
: 5 — disc; 6 — blindaje; 7 — grătar cu bare; 
i 8 — dispozitiv reglare. 
dë: 
H 
: 
A 
i 


| 


——-— 


permite trecerea numai a bucăţilor cu dimensiunea dorită. Materialul ajuns 
in zona de acțiune a ciocanelor este sfarimat datorită loviturilor repetate 
ale acestora, pînă cînd dimensiunea obţinută permite deplasarea prin gră- 
tar. Principalele caracteristici se dau în tabelul 4.3. 

Tabelul 4.3 


Caracteristicile concasoarelor cu ciocane 


WË ———— 


Productivi- Masa Puterea, Mărimea iniţială a Diametrul Lăţimea Turaţia, İDimensiunca 
tate, în utilajului în materialului, în carcasei, în | carcasei, în în, produsului, 
t/h în t kW mm mm mm rot/min în mm 
E E eg 
50 10 50 300... 600 1 300 800 600 40 
80 16 75 400... 700 1 600 1 000 500 40 
120 30 100 700. .. 1000 2 000 1 500 400 40 
3 1,5 8 40 600 1 400 400 x 
7 2,5 15 50 800 450 1000 4 
12 4 25 60 1 000 500 800 4 


11:82 1:5:kv::(0.578/(08.——— 
Capacitatea de producție se calculează cu o relaţie empirică, dar suficient 
de exactă: 


Q — 30...45)D -B, lm?/h) (4.10) 
în care: D este diametrul exterior al circumferinței descrise de ciocane, 
în m; 
B — lăţimea gurii de încărcare a rotorului, in m. 


4.2. Utilaje de cernere 


Prepararea materialelor destinate diverselor tipuri de amestecuri de 
formare sau de miez, impune folosirea unor nisipuri de turnătorie cu o 
anumită granulometrie, deci realizarea unei sortări mecanice (cernere). 
Utilajele care realizează această operaţie sînt ciururile de diverse tipuri. 
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| În cadrul operaţiei de cernere nu toate granulele cu dimensiuni mai 
mici decit ochiurile sitei au timp să treacă prin aceste ochiuri şi de aceea 
este necesar să se definească noţiunea de randament de cernere : 


”, 
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aaa. sən 4.11 
A4-m ) 
100 
in care: m, este masa trecerii, în kg ; 
m — masa amestecului, in kg; 
A — procentul de granule, din amestecul inițial, cu dimen- 


siuni mai mici decît ale ochiului sitei, 


Randamentul operației de cernere este dependent de 
, — direcția mișcării materialului trecut prin ciur față de planul sitei 
clurului ; 

— viteza granulelor de material față de sita ciurului. 

Principalele tipuri de ciururi folosite sânt: 

— ciururile oscilante (fig. 4.7, a); 

— ciururile vibratorii (fig. 4.7, 5, ei: 

— ciururile rotative (fig. 4.7, 4). 


sə 


3 4.2.1. Ciururi oscilante 


Aceste ciururi au o construcție simplă, formată dintr-un cadru metalic 
(fig. 4.8) pe care este montată suprafața de ciuruire. Ansamblul este susținut 
de un sistem elastic care permite deplasarea într-o mișcare de du-te-vino, 
sub acțiunea unui mecanism cu excentric. 

Materialul avansează pe direcția longitudinală a ciurului datorită miş- 
cării executate de sită și a forțelor de inerție care iau naștere în acest caz. 

Pentru ca o particulă să poată trece prin ochiurile sitei se impune ca 
atunci cînd oscilează deasupra ochiului să aibă timpul necesar pentru a 
cădea pe o distanță egală cu jumătatea diametrului său. 


ke ame ai A 


po 


Fig. 4.7. Schema elurulul osellant (a), vib- 
rator neechilibrat (2), echilibrat (0) şi rota- 
tiv (4), 


Fig. 4.8, Our osellant : 
1 — cadru metalic; 2 — suprafață 


de circuire; 3 — suporţi elastici; 

4 — bielă; 5 — mecanism cu excen- 
tric. 

(m/s) (4.12) 


în care: D este” diametrul ochiului sitei; 
— diametrul granulei ; 
g — accelerația gravitațională. 


Condiţia ca materialul să se deplaseze pe ciur este ca forța de inerție 
să fie mai mare decit forța de frecare: 


m ea, SH: 18, 


a, SH: E (4.13) 


în care: F, este forța de inerție; 
F, — forța de frecare; 


m — masa particulei; 

a, — acceleraţia ciurului, 

u — coeficient de frecare al materialului pe ciur; 
g — accelerația gravitațională. 


4.2.2. Ciururi vibratoare 

Ciururile vibratoare prezintă o serie de deosebiri atît sub aspect con- 
structiv, cât şi funcțional, față de cele oscilante. Acest tip de ciur nu are 
o traiectorie obligatorie, determinată de o serie de legături cinematice 
rigide, procesul de cernere fiind rezultatul vibrării, cu o anumită frecvență 
şi amplitudine, a suprafeţei plane a sitef, 

Ciurul vibrator prezintă următoarele particularităţi : 

— direcția oscilaţiilor este normală pe suprafața de ciuruire , 

— amplitudinea oscilaţiilor este reglabilă în limitele 0,5 ... 5 mm, 
frecvența este mare 1 200 ... 3 000 vibrafii/min ; 

_ materialul avansează pe suprafața de ciuruire sub acțiunea gravi- 
taţiei şi deci sita trebuie să fie înclinată, | 

După modul de realizare al vibrafiilor, distingem vibratori electromag- 
netici şi vibratori inerfiali. 

Ciururile cu vibratori electron 


yagnelici (prin lovire) realizează efectul 
de vibrare cu ,ağutorul unor electromagnefi 


(fig. 4.9). Sita este montată 
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Fig. 4.9. Ciur vibrator cu electromagnet: 


7 — clectromagnet; 2 — armătură metalică; 3 — 
opritori; 4 — dispozitiv de reglare a amplitudinii; 


5 — tijă; 6 — sită, 


Tabelul 4.4 
Caracteristicile ciururilor cu electromagynet 
Tipul circului 
Caracteristica 

| | nı 
Dimensiunile sitei, în mm 885 x 1 470 700 x 1 000 
Numărul de site 3 1 Ve Et om 
Frecvența, in vibr./min 3 000 3 000 3 000 
Amplitudine, în mm 3 3 3 
Putere, în kW 0,9 0,9 
Greutatea ciurului, în N 7 000 1 820 2 460 


solidar cu tija armaüturii electromagnetului. Atragerea armăturii metalice 
şi lovirea de opritori produce efectul de vibraţie transmis sitei de către 


tija armăturii metalice. În tabelul 4.4 
se dau o serie de caracteristici ale ciuru- 
rilor cu electromagnet. 


Ciururile vibratoare imerjiale (fig. 4.10). 
Sursa vibratiilor o constituie rotirea cu 
viteze mari a unor mase excentrice, în 
condițiile montării întregului ansamblu 
(cadru + sită) pe un sistem elastic. Miş- 
carea este transmisă de la motorul elec- 
tric printr-o transmisie cu curele unui 
ax orizontal pe care se află montată 
una din masele perturbatoare. 


Prin intermediul unei transmisii cu 
roți dințate este pusă în mișcare și a 
doua masă perturbatoare, sensul de ro- 
tatie fiind opus primei, realizindu-se în 
acest fel echilibrarea în sens longitudi- 
nal. Echilibrarea în sens longitudinal 
este necesară pentru suprimarea compo- 
nentei vitezei paralelă cu planul, care 
afectează negativ randamentul de Cer: 
nere, 

în tabelul 4.5 se dau caracteristicile 
tehnice ale acestor ciururi. 
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Fig. 4.10. Our vibrator inerţial: 
1 — cadru metalic; 2 — sită; 3 — sistem 
elastic (arcuri), 4 — mase neechilibrate 
perturbatoare; 5 — transmisie cu cure- 
le; 6 — transmisie cu roți dințate cilin- 
drice; 7 — motor electric. 
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Tabelul 4.5 
Caracteristicile clururilor Inerţiale 
Tipul ciurului 
Caracteristica 
P LE În 7, Is 
Sita : 
— suprafaţa utilă, 1 250 x 1500x | 1250x 1 500 x 1 250% 
în mm 2 500 3 000 2 500 3 000 2 500 
— număr 1 1 2 2 Z 
— dimensiunile ochiurilor, în mm 6...25 25 25 25 2... 
4,8 4,8 6 20.0 


Amplitudinea, în mm 


4 e 
Unghiul de înclinare, în grd 15...25 | 15...25 | 15...25 | 15...25 | 15...20 


Productivitate, în t/h 70 70. ..200| 70. ..200[100. ..300 200 
Dimensiunile maxime ale bulgări- 

lor, în mm 100 100 100 100 100 
Putere, în EW 4,5 5,5 5,5 5,5 3,8 
Gabarit, in mm: 

— lungime 2 700 3 160 2 635 9 222 2 635 
— lățime 1 902 2 230 1 980 2 230 2 010 
— înălțime 1 080 1 170 1 460 1 557 1 450 
Greutatea ciurului, în N 8 750 10 880 12 400 16 000 12 500 


LN D Deg 


Funcționarea ciururilor vibratoare are loc cu rezonanță sau fără rezo- 
nanță. 

a. Functionare cu rezonanță se consideră atunci cînd perioada de osci- 
latie a sistemului (cadru + sită + material) este egal cu cea a perturba- 
torului şi normal amplitudinea ar trebui să crească, lucru care nu se rea- 
lizează însă, datorită absorbirii unei cantități însemnate de energie pentru 
învingerea frecărilor interioare. 

Masa perturbatorului se calculează cu relaţia : 


mo x m - — [kg] (4.14) 
e 
în care: mg este masa perturbatorului, în kg, 
am — masa sistemului, în kg, 
d — amplitudinea de oscilație, în m; 
p — raza centrului de greutate al perturbatorului, in m. 
fe 


de 


Fig. 4.11. Sehema forţelor care 
acţionează asupra sitei neechilibrate. 


+0 
——————— — 


——...,.uFruuuuununi Za 
5: ——_ — tea eg ar 
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Puterea de acţionare se calculează în funcţie de cuplul de frecare, la 
nivelul lagărului (fig. 4.11): 


d 
M, -T,:—, 
i / 2 
dar: 
ZP: wl AN de 
gr 
F,= ia: go? io B 900 7 
deci: 
mm d 
M,—unm0ş:0-——— —, Nm 4.15 
"rə wf: 900 2 | ] ( ) 
în care: p este coeficientul de frecare în lagăre; 
mg — masa perturbatorului, în kg; 
e  — raza de mişcare a perturbatorului, în m; 
a — turafia perturbatorului, în rot/min ; 
d — diametrul fusului, în m. 


“Puterea consumată pentru învingerea cuplului M, este: 


.—- E [kW] (4.16) 
1 000 - a 
sau, după înlocuirea relaţiei (4.15) in (4.16): 
. 43. ş e 
n- 0573 Mo Pb, toi (4.17) 
109 . 


în care v este randamentul antrenării. 

b. Funcționarea fără rezonanid, în acest caz perioada de oscilație a per- 
turbatorului nu mai este egală cu cea a ansamblului. 

Energia consumată în acest caz este mai mare, deoarece pe lîngă energia 
consumată pentru învingerea frecării se consumă şi energie pentru a imprima 
sistemului sită + material o mișcare de amplitudine -k 4 (fig. 4.11). 


Masa perturbatorului sau raza acestuia se determină cu relația: 


A 3 600 - bk: o 
iş r pox — ə (4.18) 


în care: mg este masa perturbatorului, în kg; 


p — raza perturbatorului, în m; 
K  — rigiditatea arcurilor, in N/m, 
a — amplitudinea, in m, 
n — turaţia, in rot/min. 


Această relaţie permite calculul lui m curoscind p şi invers, cunoscînd 


produsul m : p rezultă rigiditatea arcurilor. 
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Puterea de acţionare în acest caz este mai mare, fiind egală cu cea din 
cazul funcţionării la rezonanță, la care se adaugă cea necesară imprimării 
sistemului unei mișcări de vibraţie cu amplitudinea + a: 

"5 
106 . H 


Ban = (0,297 e: m + 0,573 mə pe p. d). [kW] (4.19) 


Produchivitatea se calculează cu relația: 
Ges Kb, e . Ki e Ba 


în care: K este un coeficient ce ține seama de natura materialului şi 
dispunerea materialului de ciuruit (K — 0,8 şi 0,5 
pentru materialul nisipos la ciururile orizontale, res- 
pectiv K = 0,65 şi 0,4 pentru materiale măcinate) ; 


> — suprafața de ciuruire, în mä: 
q — productivitatea pe un m? de ciur, în m?/oră; 
Ku, Ka — coeficienți. 


4.2.3. Ciururi rotative 


Spre deosebire de ciururile oscilante şi cele vibratoare, ciururile rotative 
au suprafața de ciuruire curbată sub formă de cilindu sau con (uneori poli- 
gonală). 

Ciururile cilindrice (fig. 4.12, a) sînt montateYpe axe înclinate față de 
orizontală, cu un unghi reglabil pentru a putea varia viteza de avans a 
materialului de-a lungul sitei. În cazul ciururilor tronconice și poligonale 
(fig. 4.12, 5 şi 4) axul este orizontal, materialul avansind datorită înclinației 
generatoarei trunchiului de con sau a feţei poliedrului faţă de orizontală. 


În figura 4.13 este prezentată organizarea unei site poligonale. Supra- 
feţele de ciuruire sînt constituite din feţe laterale ale trunchiului de piramidă, 
Mișcarea de rotație este transmisă de un grup motor-reductor printr-o 
transmisie cu lanţ axului orizontal, solidar cu sita, 

„Acest tip de ciur (poligonal) prezintă avantajul unor productivităţi 
ridicate şi diminuarea posibilităţii de adunare a materialului la suprafața 
de ciuruire, 


C 


Fig. 4.12. Clururi rotative cu tambur cilindric (a), tronconie (5), secțiune rotundă (c) 
şi poligonală (4). 
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Fig. 4.13. Our poligonal: 
1 — carcasă metalică; 2 — suprafață de ciuruire, 3 — ax orizontal; 
4 — transmisie cu lanţ; 5 — reductor; 6 — motor electric ; 7 — lagăr; 
8 — gură de alimentare; 9 — evacuare. 


Turafia tamburului se determină din analiza poziţiei unei particule 
în starelde repaus)(poz. A din fig. 4.14, a) şi de mişcare (poz. B din fig. 


4.14, 9): 


n = 30 V opt , - fşot/min) (4.20) 
R sino | | 


pentru unghiul $ se recomandă: 
B=e+ (5-10) x 45”. 
Cabacitalca de Broduchie se calculează cu relaţia : 
Q=A-:y:p:v : 3600, [t/h]. (4.21) 


în care: A este aria secțiunii x la locul de alimentare 


— 19 ,/R hb, fig. 4.14, 9): 


| — coeficient de afinare , 

p — densitatea materialului, in t/m5, 

o — viteza de deplasare, în m/s; 

h — înălțimea stratului, in m İH) — (0,1., .0,125)R): 
R — raza tamburului, in mm. 


Fig. 4.14. Sehemü pentru calculul turafiei (4) 
şi al productivităţii (2). 
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Puterea motorului se determină aproximativ, ţinînd seama de frecarea 
în fusuri, de frecarea materialului pe tambur, de ridicarea materialului 


la o anumită înălțime: 


tee, öy (4.22) 
9550 
în care: M este cuplul total rezistent, în Nm; 
uv — turafia tamburului, în rot/min; 


n — randamentul antrenării. 
Cuplul rezistent se exprimă prin: 
M — M, H M, + M. 
Cuplul rezistent datorită frecării în fusuri: 
A, = bi € ?(G — Go). 
Cuplul de frecări al materialului pe tambur: 
Ms: G- RK 
Cuplul corespunzător ridicării materialului : 
M, x M, 


este coeficientul de frecare material-tambur , 


în care: M 
Bu — coeficientul de frecare in lagăre; 
G — greutatea materialului din tambur, în N; 
Ga “— greutatea proprie a tamburului, în N; 
r, R — razele fusului, respectiv tamburului, în m. 


3 


În tabelul 4.6 sînt prezentate caracteristicile ciururilor rotative. 


Tabelul 4.6 
Caracteristicile ciururilor rotative 
Tipul ciurului 
Caracteristica Prea - 
I | II III 
Diametre : 
— tamburul interior mm 600 1 000 600 
— tamburul exterior mü 870 1 400 870 
Numărul suprafeţelor de cernere 2 3 2 
Diametrul tamburului de bază mr 600 1 000 600 
Lungimea tamburului de bază min 4 200 5 400 3 150 
Lungimea fiecărei suprafeţe de ciuruire: 
— interioară mm 1 500 1 200 1 500 
— exterioară mı 1 420 1 800 1 420 
Diametrul ochiurilor tamburului : 
— interior mm 20 20 20 
— exterior mm 40 40 40 
İnclinatia tamburului 1:10 1:10 1:10 
Turatia tamburelor rot/min 20 15,1 20 
Productivitate m3/l 9,..11 | 37...45 1 9...11 
Putere kV 1,7 4,5 1,7 
Dimensiuni de gabarit 
— lungime mm 5 610 6 950 4 550 
— lățime mm 1 200 1 540 1 120 
Masa kg 1 060 1 060 860 
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4.3. Utilaje de depozitare, alimentare şi dozare 


4.3.1. Buncăre 

Buncărul este un recipient confecționat din tablă, destinat depozitării 
şi păstrării materialelor. Introducerea materialelor în buncăr se face pe 
la partea superioară, iar evacuarea pe la partea inferioară. 

Capacitatea buncărelor este variabilă, în fucnție de destinația acestora 
în cadrul procesului tehnologic. În tabelul 4.7 sînt date capacitățile de 
depozitare în funcţie de destinația lor. 


Tabelul 4.7 


Capacltatea buncărelor in funefle de destinaţie 
ee eg 


Destinația Capacitate, în m? 
e EE 
Depozitare . 30...120 
20 


Alimentare amestecătoare 


Alimentare maşini de formare pentru forme mari 10 
Alimentare mașini de formare pentru forme mijlocii 5 
Alimentare maşini de formare pentru forme mici 2,5 

0,5 


Alimentare maşini de miezuit 


Forma geometrică a buncărelor diferă în funcție de capacitatea lor, 
destinație și natura materialului depozitat. 

Buncărele cilindro-conice simetrice (fig. 4.15, a) şi cele cilindro-conice 
asimetrice (fig. 4.15, b şi c) sînt destinate pentru depozitarea amestecu- 
rilor de formare şi de miez, deasupra mașinilor de formare şi de miezuit, 
în vederea alimentării lor. Buncărele 


prismatic-piramidal simetrice (fig. 4.15, 
d) sint folosite pentru depozitarea com- 
ponentelor amestecurilor de formare, 
deasupra amestecătoarelor în staţiile de 
preparare, precum şi la depozitarea 


amestecului recirculant, iar cele pris- 
matic-piramidal asimetrice (fig. 4.15, e 
şi f) au destinaţie mai largă, putînd 
fi folosite atât la alimentarea cu amestec 
a maşinilor de formare pentru forme 
mijlocii şi mari, cît şi în staţiile de 
preparare, pentru nisip proaspăt sau 
amestec recirculant. 

Buncărele se construiesc din tablă 
subțire sau groasă, fiind consolidate la 
exterior printr-o construcție metalică 
adecvată, avînd rolul de a prelua efor- 
turile rezultate din presiunea exercitată 
de materialul depozitat, cit şi de sus- 
ţinere. 

Dimensionarea buncărelor se Teali- Fig. 4.15, Formele geometrice ale 
zează finind seama de necesarul orar bunseărelor, 
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de material extras, de? necesitatea ca materialul să se poată deplasa pe 
peretele buncărului, de norma de timp pentru depozitare, precum şi de 
natura materialului. 

Volumul buncărului se stabilește cu relaţia: 


aşırı A (4.23) 
P "` Pn 
în care: V este volumul buncărului, în m?, 
r — norma de timp de depozitare, in h, 
M — cantitatea orară?de material preluat, în t/h; 
o — coeficient de umplere al buncărului; 
Ge — densitatea materialului, in Co, 


Unghiul de înclinare al peretelui lateral (a) este: 
a = pi 5)... 10”, (4.24) 
în care p este unghiul de taluz natural al materialului 
(9 = 30 ... 50%). 


Valoarea acestui unghi are o importanță deosebită (fiind în funcție 
de natura materialului, prin unghiul el în asigurarea curgerii continui 
a materialului din buncăr, fără blocări. 

Înălțimea buncărului se stabileşte în funcție de dimensiunea părții su- 
perioare (fig. 4.16) cu relaţia: 

dg h = (5... 6)A, 
(4.24) 

A —B 

Dimensiunile orificiului de evacuare trebuie să aibă in vedere evi- 
tarea fenomenului de blocare, literatura de specialitate recomandind în 
acest caz valori optime, în funcție de destinaţia silozului 


8 


| 


Fig. 4.16. Dimensiunile principale Fig. 4.17. Alimentator cu bandă: 
ale buncărelor. 1 — bandă de cauciuc; 2 — tambur 
de antrenare; 3 — tambur de întin- 
dere; 4 — role; 5 — dispozitiv de 

reglare al debitului; 6 — buncăr, 
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4.3.2. Alimentatoare 


Acest dispozitiv plasat în general la partea inferioară a buncărului 
(evacuare) are un dublu scop: de a închide buncărul (în acest caz jucînd 
şi rolul de închizător) şi de a permite distribuirea forțată a materialului 
în cantități determinate. İn tabelul 4.8 sînt prezentate principalele tipuri 
de alimentatoare şi destinaţia lor. 


Tabelul 4.8 
Tipuri de alimentatoare şi domeniul de utilizare 


A“ 


Tipul de alimentator Utilizare 


alimentator cu bandă .. nisipuri uscate 
amestecuri de formare 


nisip umed 
alimentator cu disc amestec de formare 
amestec de formare folosit 


alimentator cu plăci az amestecuri de formare 
6107 amestecuri de formare folosite 


 alimentator elicoidal 1 d materiale pulverulente 
(nisipuri uscate, argile etc.) 


4.3.2.1. Alimentatorul cu bandă Acest alimentator (fig. 4.17) este în 
principiu similar cu un transportor cu bandă, dar cu dimensiuni (lungi- 
me) reduse. Lăţimea benzii este uzual 500, 600, 800 mm, iar lungimea 
maxim 4 m. Pe verticala orificiului de evacuare al buncărului pasul ro- 
lelor de. sprijin al benzii este mic, condiție impusă de necesitatea pre- 
luării greutăţii coloanei de material. Debitul de lucruţal alimentatorului 
este în funcție de viteza de deplasare, lățimea benzii, înălțimea materi- 
alului pe bandă (v. cap. 2), putînd fi variat cu ajutorul unui dispozitiv 
care (fig. 4.17 poz. 5) acționează asupra înălțimii stratului de material 
aflat pe bandă. Debitul maxim este de 100 mäin," 

Acest tip de alimentator prezintă avantajul unei construcții simple, 
dar în exploatare banda se uzează destul de repede. 

-4.3.2.2. Alimentatorul eu plüei, Acest alimentator (fig. 4.18) este ase- 
mănător echt? cu bandă, din punct de vedere) al? modului de funcționare, 
deosebindu-se sub aspect constructiv. Organizarea sa este identică cu a 
transportorului cu plăci (v. cap. 2), dar cu dimensiuni reduse. Reglarea 
debitului de material se realizează prin registrul 4 care moditică înălțimea 
stratului de material aflat pe banda metalică. 

Acest tip de alimentator prezintă avantajul preluăr 
(orificii de golire cu dimensiuni mari), manevrării materialelor in stare 
caldă şi o extragere sigură a materialului din buncăre. Dezavantajul lor 
constă în construcția complicată (număr mare de articulaţii) şi dificul- 
tüfile de întreţinere. 


ii unor sarcini mari 
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Fig. 4.18. Alimentator eu plăci: 
1 — plăci metalice; 2 — capul de întin- 
dere; 3 — capul de antrenare; 4 — dis- 
pozitiv de reglare; 5 — buncăr; 6 — e- 
vacuare. 


Fig. 4.19. Alimentator elleoldal : 
1 — buncăr; 2 — carcasă metalică; 3 — elicoi- 
dă; 4 — orificiu de evacuare. 


4.3.2.3. Alimentatorul elieoidal. Acesta este construit dintr-o carcasă 
metalică (fig. 4.19) în interiorul căruia se rotește o elicoidă solidară cu 
un ax orizontal, mișcarea de rotație a elicoidei permite deplasarea mate- 
rialului de la punctul de alimentare din buncăr, la punctul de evacuare 
(v. cap. 2). Acest tip de alimentator este întrebuințat mai ales pentru 
alimentarea din buncăre a argilelor şi prafului de cărbune. Alimentatorul 
elicoidal prezintă avantajul unei construcţii închise (etanșe), diminuindu- 
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se mult posibilitățile de poluare a me- 
diului, au însă dezavantajul uzurii avan- 
sate a organelor de lucru (elicoidal) şi 
tendinței de blocare. 


4.3.2.4. Alimentatorul eu dise. Acesta 
se compune dintr-un disc, cu diametrul 
în funcție de diametrul orificiului de 
evacuare (fig. 4.20). Materialul care cade 
din buncăr pe discul aflat în mișcare 
de rotație în jurul axului vertical este 
descărcat de un răzuitor. Reglarea debi- 
tului de material se face cu ajutorul 
manşonului telescopic (care reglează can- 
titatea de material aflată pe disc) şi 
a poziţiei răzuitorului (mai aproape sau 
mai departe de axa verticală a discu- 
lui). 

Acest tip de alimentator este des- 
tinat buncărelor cilindrice sau cilindro- 


Fig. 4.20. Alimentator cu dise : 


1 — buncăr de material; 2 — manşon telescopic; 

3 — material; 4 — răzuitor; 5 — dispozitiv cu 

şurub şi piuliti pentru manevrarea răzuitorului; 

6 — dispozitiv cu şurub şi piuliiü pentru manev- 

rarea manşonului telescopic; 7 — transmisie co- 
nică; 8 — motor electric; 9 — disc. 
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Fig. 4.21. Dozator cu sertar: 


3 4 GA 
7 — buncăr; 2 — sertar; 3 — cilindru N AN ə z” 
pneumatic , 4 — registru , 5 — orificiul Na 


alimentatorului. mo” | : ci, . 
(TE Lİ . R | 
"rr: di Dei A 4 = = Zi 
Ee Ge 5 


conice. Diametrul discului variazü intre 600 ... 2500 mm, iar debitul 
maxim este de 120 m3/h. 

Alimentatorul cu disc are o construcție simplă şi o siguranță mare 
în exploatare, dar prezintă dezavantajul blocării materialului umed în 
zona manşonului telescopic. 


4.3.3. Dozatoare 


Dozatoarele sînt destinate distribuirii materialelor în cantități bine 
determinate, cu o anumită periodicitate. Dozarea materialelor se poate 
face volumetric sau gravimetric. Dozarea volumetrică se realizează, uzual, 
cu ajutorul dozatoarelor cu sertar, cu buncăr, cu sector, iar cea gravimet- 
rică cu ajutorul pilniilor cîntar. 


4.3.3.1. Dozator eu sertar. Acest tip de dozator (fig. 4.21) este fo- 
losit, in special, la dozarea diverselor componente ale amestecurilor de 
formare (nisip sau amestec refolosit). İn poziţia de alimentare sertarul 
se află sub orificiul de evacuare al buncărului, materialul trecînd din 
buncăr în sertar; prin acţionarea cilindrului pneumatic sertarul se de- 


plasează spre dreapta, descărcînd conţinutul prin orificiul alimentatorului. 
În momentul descărcării sertarului partea inferioară a buncărului se în- 
chide cu ajutorul unui registru solidar cu sertarul. 


4.3.3.2. Dozatorul cu buncăr. Este folosit în special în stațiile de pre- 
parare a amestecurilor de formare. În figura 4.22 este prezentat un astfel 
de dozator. Materialul cade din buncărul de depozitare în buncărul de 
dozare prin deschiderea fălcilor închizător. Volumul buncărului de dozare 
este astfel ales, încît să corespundă cantității de material dozate. Eva- 
cuarea materialului din buncărul de dozare se face prin deschiderea închi- 
zătorului cu fălci. Acţionarea închizătorului, atît pentru buncărul de de- 
pozitare cit și pentru buncărul de dozare, este pneumatică. 

4.3.3.3. Dozatorul cu sector, Acest dozator se utilizează, in general, 
la dozarea amestecurilor de formare pentru alimentarea ramelor de pe 
maşinile de formare. 

Dozatorul (fig. 4.23) se compune dintr-un sector de cilindru, care 
poate să execute o mișcare de rotaţie cu cca. 60” în jurul axului ori- 
zontal. Materialul cade din buncăr, ocupind spaţiul bine determinat din 
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Fig. 4.22, Dozator cu buncăr: — Fig. 4.23. Dozator cu sector: 

7 — siloz de depozitare; 1 — buncür, 2 — sector circular, 
2 — siloz de dozare; 3, 4 — în- 3 — obturator; 4 — cilindru 
chizător cu fălci; 5, 6 — cilin- hidraulic. 


drii pneumatici. 


interiorul sectorului, după care prin 57: cilindrului pneumatic, 
sectorul se roteşte deversind materialul. În acest moment buncărul este 
închis de obturatorul 3. 

Construcția dozatorului este simplă, însă uzura organelor de lucru 
este mare. 


4.4. Utilaje de preparare a amestecurilor de formare 
şi de-miez 


Materialele componente ale amestecurilor de formare şi de miez, după 
o pregătire prealabilă, sînt amestecate în proporţii bine determinate, par- 
curgind o succesiune de operaţii, rezultind in final amestecul destinat rea- 
lizării formelor sau miezurilor. 

Principalele operații ale procesului de preparare sînt: amestecarea, 
frotarea (frămîntare-frecare), umezire, peliculizare, omogenizare, aerare 
şi eventual răcire, 

___ Utilayele de bază care realizează prepararea amestecurilor sînt: a- 
mestecătoarele, silozurile, aeratoarele şi dezintegratoarele. 


4.4.1. Amestecătoare 


Sint utilaje în care se -realizează procesul propriu-zis de amestecare 
a componenților amestecului de formare. În cadrul acestui pre ces o im- 
portanță deosebită şi cu implicaţii directe asupra calităji; emesteculut 
realizat, o are dispunerea corectă şi uniformă a peliculei «e ant pe Su: 
prafata grüunfilor de nisip. | 

Amestecătoarele au rolul nu numai de a realiza mecanizarea proce- 
sului, dar şi de a creea condiţii favorabile obţinerii unui amestec bine 
preparat. 
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Fig. 4.22. Amestecător cu palete: 


7 — cuva amestecătorului; 2 — paletă de amestecare; 3 — ax; 
4 — paletă de deplasare; 5 — reductor; 6 — motor electric. 


Sub aspectul modului de funcționare, amestecătoarele pot fi cu funcfi- 
onareYperiodicü sau continuă, În cazul amestecătoarelor cu funcționare 


periodică, încărcarea unei noi cantități de materiale (componente ale a- 
mestecului) se face numai:dupü ce şarja precedentă de amestec a fost 
preparată şi evacuată, 

La amestecătoarele cu funcționare continuă încărcarea, amestecarea 
şi evacuarea au loc simultan şi continuu. ` 


Principalele tipuri de amestecătoare folosite în turnătoriile din țara 


noastră sint: amestecătoare cu palete, amestecătoare cu rulouri şi ames- 


tecătoare centrifugale. 


4.4.1.1. Amestecătorul cu pelete. În figura 4.24 este prezentată schema 
unui astfel:de amestecător,. 

Amestecătorul este compus dintr-o cuvă confecționată din tablă, în 
interiorul căreia se rotesc o serie de palete dispuse de-a lungul unui ax 
orizontal. | | 

Componentele “amestecului sînt alimentate pe la partea superioară, 
în interiorul cuvei 'amestecul fiind supus unei mişcări de rotaţie (sub ac- 
țiunea paletelor de amestecare) şi de translație (datorită paletelor de de- 
plasare), de-alungul axei longitudinale a amestecătorului. 

După parcurgerea ciclului de amestecare are loc evacuarea amestecului 
prin răsturnarea cuvei, ` | 


Acest tip de amestecător are dezavantajul unei peliculizări insuficiente 
a componentei cuarțoase. Sînt folosite pentru prepararea unor amestecuri 
la care nu se impun prescripții deosebite de calitate. 

4.4.1.2. Amestecătorul eu role, Acest tip de amestecător este cel mai 
frecvent întîlnit în turnătorii. În figura 4.25 este prezentată schema ci- 
nematică a amestecătorului. În interiorul cuvei, de formă cilindrică, sînt 
montate rulourile, care constituie organul de lucru principal al ameste- 
cătorului. Rulourile se deplasează într-o mișcare de rotaţie în jurul axului 
vertical, cît şi într-o mișcare de rotaţie în jurul axului propriu orizontal, 
Amestecul introdus în cuvă pe la partea superioară este deplasat perma- 
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Fig. 4.25. Amestecător cu role : 
17 — cuvă; 2 — roli 3 — ax 
vertical, 4 — ax orizontal, 
5 — plug pentru deplasarea. 
materialului spre interior; 
6 — plug pentru deplasarea 
materialului spre exterior; 
7 — orificiu de evacuare; 
$ — cuplaje; 9 — reductor; 
70 — motor electric. 


nent în cuvă cu ajutorul unor pluguri, ajungînd periodic în zona de acțiune 
a rulourilor. De menționat că între rulouri şi partea inferioară a cuvei 
există un joc de 15... 20 mm, pentru a evita sfărîmarea granulelor de 
nisip şi modificarea İfracfiei granulometrice. Evacuarea amestecului are 
loc periodic, printr-o fantă special prevăzută la partea inferioară a ameste- 
cătorului. 

În tabelul 4.9 sînt prezentate caracteristicile tehnice ale unor ameste- 
cătoare cu role. 


Procesul de peliculizare a componentei cuarfoase are loc ca urmare 
a acțiunii ruloului asupra materialului ajuns în zona sa de acţionare. 


Analiza procesului de peliculizare comportă studiul vitezelor care iau 
naștere în procesul de amestecare între rolă, cuva amestecătorului Şi 
componenta cuarțoasă (considerată în cazul ideal de formă sferică). 

Tabelul 4.9 


Caracteristicile tehnice ale amestecătoarelor cu role 


Tipul 
Caracteristicile Unitatea de măsură 
I | ı 
EHNEN 2o.221 084 n N 

Productivitatea (pentru += 1,2 t/m3) t/h 3...6 5...10 
Capacitatea cuvei m3 0,25 0,4 
Durata de amestecare min 3...6 3...6 
Turafia axului vertical rot/min 27 2 
Diametrul cuvei min 1 800 2 100 

— putere kW 22 30 
Motor 

— turație rot/min 1 500 1 500 
Masa netă kg 4 990 5 870 
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Fig. 4.26. Sehemă pentru studiul fenomenului de patinare-aluneeare a ruloului : 
a — vedere în prespectivă a ruloului; b — diagrama vitezei periferice și a vitezei tangențiale , 
c — valoarea vitezelor în punctele 7, 2, 3. 


Considerind trei puncte pe suprafața ruloului (fig. 4.26, a şi b) se ob- 
servă că viteza de dpelasare a acestora (4) în jurul axei verticale este 


variabilă : 


asi: R — var (4.25) 
in care: w este viteza unghiulară a mișcării de rotaţie în jurul axului 
vertical ; 
R — raza punctului considerat. 


Ruloul execută însă şi o mișcare de rotaţie în jurul axei orizontale (ız), 
a cărei valoare este constantă: 


GETT (4.26) 
în care: o, este viteza unghiulară a mișcării de rotaţie în jurul axului 
orizontal ; 
r — raza ruloului. 


Din figura 4.26, c se constată că atunci cînd v 0 (v este viteza 
absolută 9 — D + îi) există o alunecare față de cuvă: pozitivă înainte 
între punctele 2 şi 3 şi negativă înapoi (patinare) între punctele 7 şi 2. 
Această alunecare are valori din ce în ce mai mari cu cît ne îndepărtăm 
de planul median (planul punctului 2). 

Fenomenul de alunecare-patinare se concretizează printr-o acţiune de 
frecare exercitată între componentele amestecului, pe de o parte şi com- 
ponente-rulou-cuvă pe de altă parte, care favorizează dispunerea peliculei 
de liant pe suprafaţa granulelor de nisip. 

Capacitatea de producție a amestecătorului este funcţie de volumul in- 
terior al cuvei şi de durata ciclului de amestecare (variabilă funcție de 
tipul de amestec): 


dai Dr [mm%/h] (4.27) 
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4mestec_ „N 
AP 


Fig. 4.27. Schemă pentru calculul 
puterii de antrenare a nmestecüto- 
rului. 


în care: Q este capacitatea de producție, in m3/h, 
1 £.— volumul cuvei, in m?, 
o — coeficient de ocupare al volumului; - 
£ —o durata ciclului de amestecare, in minute. 

Puterea de antrenare se calculează avind in vedere necesitatea invin- 
gerii frecării de rostogolire a rolei peste amestec și a frecării de alunecare 
a rolei pe material. 

Pentru ca rola să se deplaseze în mișcarea de rostogolire, trebuie 
aplicată o forță F al cărei moment față de axul rolei să învingă cuplul 
rezistiv datorită forței de greutate a ruloului (fig. 4.27): 


55” 
F sə. [N] | (4.28) 
7 


în care: G este greutatea ruloului, în N; 
IT — brațul frecării de rostogolire, în m; 
7 — raza ruloului, în m. 


Puterea necesară învingerii frecării de rostogolire va îi: 


ka KS [kW] (4.29) 
„10004 
în care: v, este viteza de deplasare a punctului median 
Üş .— în care peste turafia axului vertical) 
n — randamentul. 
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Calculul puterii necesare pentru învingerea frecării de alunecare ține 
seama de spaţiul parcurs la o rotaţie completă a roloului față de axul verti- 
cal de către punctele 7, 2, 3 de pe suprafaţa rolei: 


S, — 2 " To R, 
Se — 2 ME ə ER, 
Ki — 2 di. ka 


Spaţiul pe care are loc alunecarea va fi: 
Sa = Ss dën Ae: Rp —2:n: Rass: bh 
iar cel pe care are loc patinarea: 
Suz S) Bis lm. RA, R —x.b. 
"Lucrul mecanic de frecare va fi: 
L=G-u-s-d, (4.30) 
tn care: G este greutatea ruloului, in t, 
u — coeficientul de frecare de alunecare; 
b — lățimea ruloului, in m. 
Puterea necesară ; 
îi e Leu | 
60 - 1000 


în care n este turafia axului vertical, în rot/min. 
Puterea totală de acţionare va fi: 


H es P, + Ps. 


4.4.1.3. Amestecătorul centrifugal. Este un amestecător cu acțiune 
discontinuă (periodică). În figura 4.28 este prezentată schema unui astfel 
de amestecător. Elementele componente ale amestecului sînt introduse 
într-o cuvă de formă cilindrică. Amestecarca are loc ca urmare a acti- 
unii rolelor și plugurilor fixate pe un disc rotor ce se deplasează într-o 
mișcare de rotaţie în jurul unui ax vertical. Mișcarea este transmisă 
axului vertical de la un grup motor-reductor prin intermediul unui angre- 
na) cu roți dințate conice. 

Rolele amestecătorului pot fi în număr de două sau trei şi prezintă 


[kW] (4.31) 


citeva particularităţi, printre care aceea că (fig. 4.29): punctul de prindere 


al rolei de discul rotor are o poziţie excentrică, iar obada este liberă 
ŞI poate executa o mișcare de rotaţie în jurul axului vertical al rolei, 
- deplasindu-se într-o mişcare de rostogolire pe amestec. 

„În momentul acționării în mișcarea de rotaţie a discului rotor, rolele 
prinse de acesta datorită forțelor centrifuge şi a montării excentrice apasă 
pe peretele vertical al cuvei, rostogolindu-se peste amestecul proiectat 
în această zonă de plugurile dispuse corespunzător. 

Amestecul proiectat de pluguri pe peretele vertical al cuvei este su- 
pus unci mișcări de rotaţie, luînd naștere o forţă centrifugü de inerție, 
care comprimă amestecul pe peretele cuvei. Dacă considerăm dispunerea 
amestecului pe peretele cuvei sub forma unor straturi Si, Sə, Ss, S. 
(fig. 4.30) se observă că „stratul limiti ($,),este puternic frinat (frecarea 
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Fig. 4.29. Detaliu privind organizarea rolei 
la amestecătorul eentrifugal : 
] — capul rolei; 2 — obadă; 3 — ax; 
4 — rulmenţi; 5 — ax excentric; 6 — disc 
rotor. 


Fin, 4.28. Amestecător eentrifugal : 
1 — cuvă, 2 — dise rotor; 
3 — ax vertical; 4 — pluguri; 
5 — rolă; 6 — căptușeală de 
cauciuc; 7 — orificii de evacuare 
a amestecului; 8 — reductor; 
9 — motor electric de acţionare. 


Fig. 4.30. Deplasarea straturilor de amestec pe peretele euvel, 
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rete-cuvă-amestec este mare) în comparaţie cu următoarele. În acest 


pe ” D D D D a 
caz ia naştere un gradient al vitezei periterice de deplasare a amestecului: 


UDUŞ un. (4.32) 


Relaţia (4.32) scoate în evidență faptul că în procesul de amestecare 
are loc o alunecare a straturilor unul față de altul și deci o frecare Ger: 
manentă a amestecului, lucru ce favorizează peliculizarea componentei 
cuarțoase cu liant. Eficacitatea peliculizării se explică însă şi prin modul 
în care se deplasează amestecul în cuvă în timpul procesului de lucru, tra- 
seul acestuia reprezentind o curbă în spaţiu ce trece periodic prin zona 
de acțiune a rolelor şi plugurilor. 

Acest tip de amestecător prezintă avantajul realizării unui amestec 
fără bulgări (sînt sfărîmați prin efectul „arc” al rolei pe suprafața pere- 
telui vertical) şi de calitate ridicată. 


4.42. Utilaje pentru dezintegrarea şi afinarea 
amestecurilor de formare 


Procesul de amestecare este urmat de o staționare a amestecului în 
buncărele de odihnă, în vederea egalizării proprietăților sale, după care 
urmează operația de spargere a bulgărilor şi afinare. Operația de afinare 
avînd implicaţii directe asupra gradului de îndesare al amestecului în forme. 
Aceste operaţii se execută cu dezintegratoare şi aeratoare. 


4.42.1. Dezintegratorul. (fig. 4.31). Principiul de funcționare constă 
în introducerea amestecului între două discuri pe care sînt montate bare 
metalice care se rotesc în sens invers. Prin acţiunea barelor are loc sfă- 
Timarea bulgărilor şi aerarea amestecului. Dezintegratorul realizează o 
bună aerare, dar prezintă dezavantajele unei productivități scăzute şi a 
sensibilităţii mari a barelor faţă de eventualele corpuri dure din amestec. 


4.4.2.2. Aeratorul. În figura 4.32 este prezentată organizarea de prin- 
cipiu a aeratorului. Amestecul alimentat pe la partea superioară este pre- 
luat de o serie de palete montate pe un ax orizontal și proiectat pe un 


Fig. 4.31. Dezintegrator : 


1 — motor electric; 2 — trans- 
misie cu curele; 3, 5, 7, 8 — roţi 
de curea; 4, 6 — axe ori zontale; 
9 — ax tubular; 70 — disc cu 
bare interior; 77 — disc cu bare 
exterior; 72 — bare; 73 — car- 
casă; 74 — alimentat or. 
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Fig. 4.32. Aerator: 
7 — carcasă din tablă; 2 — ax cu palete; 3 — palete; 
4 — lanțuri; 5 — transmisie cu curele; 6 — motor electric; 
7 — orificiu de alimentare, $ — evacuare, 


şir de lanțuri montate pe traiectoria descrisă de amestec. Ca urmare a 
mișcării de rotație a paletelor are loc aerarea în permanență a ameste- 
cului, iar priu impactul cu lanțurile are loc spargerea bulgărilor. Este 
cei mai folosit tip de aerator, avînd o „productivitate ridicată şi simpli- 
tate constructivă şi funcțională. 

În tabelul 4.10 sînt prezentate caracteristicile tehnice. 


Tabelul 4.70 
Caracteristicile tehnice ale neratoarelor cu palete 


e Tipul 
Caracteristicile —. 3 
. I | II 
Productivitate (amestec) m3/h | 60 80 
Lăţimea benzii de transport . mm 650 BOU 
Diametrul rotorului min - 700 - 700 
Număr de palete buc 6 6 
Turatia rotorului rot/min 870. ..970 870. ..970 
Dimensiuni de gabarit mm 1914x 2 290 x 
(Lx1IxH) 6 070 x 6 070x 
2 395 2 605 
Puterea motorului de antrenare kW 22 | 30 
Turatia motorului rot/min 1 500 2 500 
Masa totală kg 1 670 2 092 


4.4.3. Staţii centralizate de preparare a amestecurilor 
de formare și de miez 


În general complexul de utilaje care realizează prepararea ameste- 
curilor de formare şi de miez se monteazü compact, constituind o insta- 
laţie complexă, numită stație de preparare. O astfel de instalaţie trebuie 
să execute următoarele operaţii : 

— colectarea amestecului dezbătut din forme şi cel risipit la maşinile 
de formare ; 

— sfărimarea, cernerea şi răcirea amestecului recirculat ; 

— uscarea, transportul şi răcirea nisipului nou; 
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— prepararea şi transportul adaosurilor şi lianfilor , 
— dozarea componenților amestecului ; 


— amestecarea ; 

— afinarca amestecului. 

İn figura 4.33 este prezentată o astfel de instalaţie. Tinind seama 
de operaţiile ce se execută în cadrul instalaţiei sint prevăzute utilaje spe- 
cializate dispuse în flux. - 

Utilajul întrebuințat aproape in exclusivitate la colectarea şi trans- 
portul amestecului folosit de la dezbătătoare și transportul materialului 
risipit de la mașinile de format, este transportul cu bandă. La determinarea 
capacităţii transportoarelor cu bandă pentru recirculare trebuie să se țină 
seama că dezbătătoarele eliberează formele de amestec într-un timp scurt 
şi deci transportorul trebuie să facă față şocurilor de cantități de nisip 
pe care le primește. Pentru a evita această necesitate de supradimensionare, 
dezbătătoarele mari sînt prevăzute cu o pilnie de colectare şi unul sau mai 
multe dozatoare, care permit descărcarea transportorului de șocuri. Trans- 
portoarele se introduc în canale subterane. Canalele trebuie să aibă acces 
pentru vizitare și supraveghere, capace care permit introducerea utilajelor 
la montaj, iluminat artificial, ventilație mecanică. Canalele subterane sint 
construcții scumpe și din acesti motiv — mai ales pe locurile unde apele 
freatice sînt aproape de suprafață — turnătoriile moderne se execută cu 
etaj, parterul servind pentru amplasarea transportoarelor cu benzi pentru 
recirculare. Pentru ca amestecul recirculat să ajungă la nivelul gurii de 
încărcare a buncărelor staţiilor de preparare, se utilizează sau transpor- 
toare cu benzi înclinate, sau elevatoare. Unde locul permite, trebuie să se 
prefere primele, tinind seama că unghiul de 24* de înclinație nu se poate 
depăși. 

Amestecul recirculat conține cuie de turnătorie, sirme) de la armătura 
miezurilor, stropi şi bavuri de metal. Îndepărtarea părților feroase este 
absolut necesară, deoarece poate provoca mari neajunsuri în funcționarea 
utilajelor de formare (mai ales la mașinile de format prin aruncare). Din 
acest motiv, îndepărtarea părților feroase se execută în două trepte. Prima 
treaptă se aplică amestecului dezbătut imediat după! dezbatere, care eli- 
mină bucățile mari de metal. A doua treaptă se aplică după sförimarea 
bulgărilor amestecului. Utilajul folosit în acest scop este electromagnetul 
în cele două variante, electromagnetul fiind amplasat direct în tamburul 
transportorului cu benzi, sau deasupra unui transportor cu benzi scurt, 
amplasat perpendicular pe traseul transportorului cu bandă al amestecului 
recirculat. În cazuri restrinse se utilizează în locul electromagnetului şi 
magneți permanenți, 

După dezbaterea formelor în amestecul recirculat rămîn bulgări, bucăţi 
sinterizate pe lîngă piesă, bucăţi de miezuri etc. Sfirimarea bulgărilor se 
execută în sfărimătoare de bulgări prevăzute cu cilindri. 

După sfărimarea bulgărilor, mai rămîn în amestecul recirculat bucăţi 
de amestec care depăşesc diametrul, prescris, acestea indepörtindu-se din 
amestec, prin cernere, Utilajele folosite sint site poligonale, site vibratoare 
prin inerție, site cu vibrator electromagnetic etc, Sitele poligonale prin 
construcția lor robustă corespund cel mai bine acestui scop. 

Dacă îndepărtarea părţilor feroase şi cernerea sînt amplasate în canalul 
subteran al transportorului amestecului recirculat, trebuie să se prevadă 
mecanismele necesare pentru ridicarea deşeurilor feromagnetice şi a refu- 
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zului de la sită. Se utilizează de obicei mici elevatoare înclinate cu cupă, 
care varsă materialul în bene care se evacuează din tunătorie cu electrocare 


elevator. 
În condiţiile țării noastre, unde turnătoriile nu sînt alimentate cu nisip 


uscat, însăşi de către furnizorul nisipului de turnătorie, este necesară exis- 
tența staţiei de uscare a nisipurilor. O staţie de uscare se compune din 
buncăr tampon, dozator, uscător, sită. Utilajele stațiilor de uscare sint 
foarte variate, dozarea se realizează cu alimentator cu disc, cu dozatoare 
vibrante, alimentatoare cu bandă , uscarea se realizează cu cuptoare ro- 
tative de diferite construcţii, în curent cald, in pat fluidizat etc. , sitarea 
se face pe site vibratoare, prin inerție sau cu vibrator electromagnetic. 
Ca utilaje de dozare toate cele amintite mai înainte dau rezultate bune. 
Pentru uscarea nisipului, uscarea în aer cald și în pat fluidizat prezintă 
consumurile de căldură cele mai reduse şi au fost introduse în echipamentul 


turnătoriilor din țara noastră. 

Nisipul uscat se transportă la stația de preparare sau cu transportoare 
cu benzi și elevatoare cu cupe, sau prin transport pneumatic. Şi într-un 
caz şi în altul, transportul servește şi la răcirea nisipului. În primul caz 
elevatorul are o construcție specială, care vîntură nisipul şi, prin aport 
de aer il şi răceşte. În al doilea caz, aportul de aer la transportul pneumatic 
contribuie la răcirea nisipului. Alegerea unuia dintre sistemele amintite 
este determinată de amplasarea stației de uscare față de stația de preparare 
a amestecului. Cînd stația de uscare este aproape de stația de preparare 
se utilizează primul sistem, cînd este departe, al doilea. 

Amestecurile de formare pot avea o serie de adaosuri : sub formă pulve- 
rulenti (rumeguș, praf de cărbune, bentonită, argilă), sub formă lichidă: 
suspensie de argilă sau bentonită, sau suspensie de betonită cu praf de 
cărbune etc. Adaosurile sub formă pulverulentă se transportă de cele mai 
multe ori pneumatic, cele lichide prin conducte cu pompe. 

Stațiile de preparare sînt prevăzute cu un complex de buncăre care 
conţin : amestecul recirculat, nisipul nou uscat, adaosurile. În funcție de 
modul de funcționare al amestecătorului, în cicluri sau continuu, compo- 
nent) amestecurilor se dozează gravimetric sau volumetric. În ultimul 
timp dozarea gravimetrică s-a răspîndit aproape în exclusivitate, cea volu- 
metrică fiind utilizată numai pentru adaosurile lichide, Dozarea gravime- 
trică se execută în pilnii cu cintar de diferite capacităţi, în funcţie de canti- 
tatea componenților. Pilniile cu cîntar sînt alimentate din buncăre de 


alimentatoare vibrante. 

Ciclul de alimentare, de obicei, este automatizat. Alimentatorul vibrant 

funcționează pînă cînd cantitatea componentului a ajuns la limita prescrisă 
în pilnia cîntarului. La amestecătoarele cu funcționare continuă dozarea 
gravimetrică se realizează direct pe alimentatorul cu bandă, pe care o rolă 
transmite sarcina unui cap de cîntărire, care reglează automat fanta ali- 
mentatorului cu bandă. 
”: Pentru prepararea amestecurilor de formare se utilizează amestecă- 
toare cu role verticale și amestecătoare centrifugale şi mai rar, amestecă- 
toare orizontale cu melc. Pentru prepararea amestecului de miez, afară 
de cele amintite mai "sus, se utilizează şi amestecătoarele cu palete verti- 
cale şi orizontale. 

Nisipul evacuat din amestecătoare este prea compact pentru a putea 


fi utilizabil la formare. Afinarea se realizează în aeratoare. 


106 


CE Scanned with OKEN Scanner 


te distribuit la locurile de consumi prin transpor- 


Amestecul afinat es 
mul timp se utilizează tot mai des și transportul 


toare cu benzi. În ulti 
pneumatic. 

În staţiile de pre 
minime a umidității 
din faptul că amestecu 


parare, o problemă dificilă este menținerea între limite 
amestecului de formare preparat. Dificultatea provine 
1 refolosit are o umiditate variabilă și deci în ameste- 
cătoare nu se poate adăuga în continuu aceeași cantitate de apă. În prezent 
problema este rezolvată prin măsurarea umidității amestecului preparat 
care, în momentul cînd nu se încadrează între limitele prescrise, comandă 
modificarea cantităţii de apă adăugată în amestecător. Aparatajul utilizat 
în diferite variante de rezolvare este destul de sensibil şi în condiţiile tur- 
pătoriile nu prezintă o anduranţă suficientă. 
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Capitolul 5 


MAȘINI PENTRU EXECUTAREA MIEZURILOR 


Mecanizarea operaţiei de obținere a miezurilor se realizează prin folo- 
sirea mașinilor de miezuit. Din punct de vedere al modului de îndesare 
al amestecului în cutia de miez mașinile de miezuit pot fi cu funcționare 
prin: suflare (împușcare), scuturare, presare sau aruncare. Cele mai utili- 
zate fiind maşinile de miezuire la care îndesarea amestecului de miez se 
face prin suflare (împușcare), caracterizate pe lîngă alte avantaje şi de o 
capacitate de producție orară mare. 


5.1. Mașini pentru executarea miezurilor prin suflare 


5.1.1. İndesarea amestecului de miez la mașinile pentru 
executarea miezurilor prin suflare 


Procesul de realizare a miezurilor prin suflare constă în folosirea aerului 
sub presiune (comprimat), atît pentru transportul amestecului de miez 
din buncărul de lucru al mașinii în cutia de miez, cît şi pentru îndesarea 
acestuia în vederea obținerii miezului. 

Îndesarea amestecului de miez și realizarea miezului este rezultatul 
acțiunii energiei cinetice a jetului de amestec şi aer, cît şi diferenței de 
presiune ce apare la deplasarea aerului comprimat prin amestecul aflat 
în stare de repaus. ” 

Analiza procesului de lucru pune în evidență prezența a două etape: 
o ctapă în care mișcarea amestecului este nestabilizată şi alta în care miş- 
carea devine stabilizată. 

În cursul primei etape are loc deplasarea particulelor de nisip din rezer- 
vorul mașinii şi repartizarea lor corespunzătoare pe întreg volumul cutiei 
de miez. În această perioadă presiunea aerului în interiorul cutiei, viteza 
şi energia cinetică a jetului vor avea o variaţie continuă în timp şi spațiu. 

Etapa a doua corespunde mișcării stabilizate a aerului prin amestecul 
în stare de repaus. 

Realizarea miezului are loc în perioada mișcării nestabilizate şi de aceea 
pentru realizarea unor miezuri de bună calitate este necesar să se acorde 
o importanță deosebită acesteia. 


5.1.2. Construcţia și funcţionarea mașinilor de miezuit 
prin suflare 


Subansamblul cel mai important al maşinii îl constituie dispozitivul 
de suflare, compus din rezervor,de amestec şi placa de insuflare. Amestecul 
introdus in frezervor este deplasat la introducerea aerului comprimat prin 
oriticiul central al plăcii de insuflare în cutia de miez, evacuarea aerului 
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realizindu-se prin orificiile de ventilare 
plasate pe placa de insuflare, La unele 
tipuri de maşini (fig. 5.1) dispozitivul 
de suflare este prevăzut cu un aerator 
plasat în rezervorul de lucru, cu scopul 
de a afina permanent amestecul, în ve- 
derea îmbunătăţirii capacităţii de curge- 
re a acestuia (în special la amestecurile 
cu rezistență mare în stare crudă). 

Maşinile de miezuit prin suflare sînt 
compuse din următoarele subansamble : 
masa de lucru, dispozitiv de suflare, 
mecanism de fixare al cutiei, siloz pen- 
tru amestec, 

În figura 5.2 este prezentată schema 
unei maşini de miezuit prin suflare pre- 
văzută cu un dispozitiv de suflare sim- 
plificat (fără aerator) destinată realizării 
miezurilor din amestecuri cu capacități yıy, 5.1. Schema mecanismului de sutlare: 
bune de curgere. 1 — rezervor de amestec; 2 — ames- 

Ciclul de lucru al maşinii se zeali- tecitor: „3 — placa de insuflare; 
zează pe următoarele etape ` alimentarea 4 — orificiile de veer $ — cutia 
rezervorului de lucru cu amestec, depla- i 


pg aaa sa 


Fig, 5.2. Schema cinetică a maşinii de mlezult prin sutlare, (a) poziția do Iueru, (5) poziţia 

do alimentare s 

1 — cutia de'miez; 2 — masa mașinii; 3 — rezervor de lucru; 4 — placa de sulfare : 

5 — supapa de sulfare; 6 — cilindrul pneumatic; 7 — role; 5 — registru; 9 — siloz ; 
10 — vibrator, 
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sarea rezervorului deasupra cutiei, fixarea şi etanșarea cutiei, suflarea 
amestecului în cutie, desfacerea cutiei şi extragerea miezului. 

Maşinile de miezuit prin suflare se remarcă printr-o construcție simplă 
şi o productivitate ridicată, prezentînd însă şi o serie de dezavantaje, prin- 
tre care: 

— consum ridicat de aer: 

— cutii de miez metalice; 

— dispozitiv de afinare al amestecului. 


Amestecul de miez destinat realizării miezurilor la mașinile de miezuit 
prin suflare trebuie să îndeplinească o serie de condiţii din punct de vedere 
al compoziției şi proprietăților fizico-mecanice, în vederea obţinerii unor 
miezuri de calitate şi a asigurării unei funcționări eficiente a mașinii. Astfel 
se recomandă ca amestecul de miez să se compună din 93 ... 95%, nisip 
cuarfos şi 3 ... 5%, lianfi, iar caracteristicile fizico-mecanice să aibă valori 
cuprinse între limitele ` rezistență la compresiune în stare crudă 0.05... 
„+ 0,1 daN/em?, permeabilitate 100 ... 120 unităţi, umiditate 2 ... 302. 


Parametrii de bază ai maşinilor de miezuit prin suflare. 
— Volumul rezervorului de lucru: 


V,— DR SR 
în care V, este volumul cutiei de miez. 
— Aria suprafeţelor orificiilor periferice ale rezervorului de amestec : 
4. = (1 ... 1,25)4,; 
în care A, este aria secțiunii conductei de admisie a aerului comprimat. 
— Secţiunea totală a orificiilor de suflare: 
A, = (2... SD. 


În cazul dispozitivelor de suflare destinate amestecurilor cu mobilitate 
scăzută se prevede un aerator cu o turație Mee = 60 rot/min, iar orificiile 
de suflare au diametrul d = 25 ... 30 mm. 


5.2. Mașini pentru executarea miezurilor prin împuşcare 


5.2.1. İndesarea amestecului de miez la mașinile de miezuit 
prin împușcare 


Procesul de realizare al miezurilor prin împuşcare reprezintă o variantă 
a procesului de suflare. 


În cazul acestui proces viteza de transport a amestecului din rezervo- 
rul de lucru în cutia de miez este foarte mare (practic procesul are loc in- 
stantaneu). „Datorită caracterului instantaneu al procesului".nu are loc 
amestecare intensă a aerului cu amestecul, iar umplereațcutieii de miez se 
realizează cu un consum redus de aer. Amestecul introdus în cutie datorită 
construcției dispozitivului de împușcare are un grad de preîndesare iniţial, 
ceea ce favorizează realizarea unui miez de calitate. Îndesarea amestecului 
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în acest caz se realizează mai ales datorită energiei cinetice a jetului de 
amestec şi aer. 

Gradul de îndesare al amestecului în cutia de miez este, în acest caz, 
mai uniform pe înălțimea cutiei de miez, 


5.2.2. Construcţia și funcţionarea mașinilor de miezuit 
prin împușcare 


Subansamblul de bază al mașinii îl constituie dispozitivul de împuşcare 
(fig. 5.3). Amestecul de miez se introduce pe la partea superioară prin ma- 
nevrarea registrului de obturarc, pütrunzind în interiorul bucşei cu fante 
(tub de impuşcare). Acfionind supapele cu acţiune rapidă aerul pătrunde 
din cutia de aer prin fantele verticale şi orizontale ale bucşei, realizind 
într-o primă fază comprimarea amestecului in bucşü şi apoi expulzarea 
prin ajutajul conic. Fantele verticale au scopul de a permite acrului să 
acfioneaze asupra perimetrului coloanei de amestec, reducind în acest fel 
frecarea amestecului pe perete şi eliminind posibilitatea de agăţare. 


Fantele orizontale sînt destinate „împușcării” amestecului din bucşă 
(tub de împușcare), permifind pătrunderea aerului în partea superioară 
a coloanei de amestec. 

Aerul este evacuat din interiorul cutiei de miez prin orificiile de venti- 
lare prevăzute în placa ajutajului conic. 

În cazul mașinilor de miezuit prin împușcare, datorită prezenţei supa- 
pelor cu acțiune rapidă și a ajutajului conic, procesul de realizare al mie- 
zului parcurge două perioade succesive. 


3 Zë Ge iya ZZZZZTİL 


Fig. 5.3. Schema mecanismului 
de impuşcare : 
= 7 — rezervor de aer; 2 — bucşă 
cu fante; 3 — fante verticale; 
4 — fante orizontale; 5 — ajutaj 
conic de împuşcare; 6 — supapă 
cu acțiune rapidă; 7 — admisia 
aerului; 8 — registru; 9 — rezer- 
vor de amestec, 70 — şurub de 
fixare al ajutajului conic; 77 — 
orificii de ventilare superioare; 
12 — orificii de ventilare infe- 
rioare; 73 — cutie de miez, 
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Prima perioadă se caracterizează prin 
impuşcarea instantanee a unei părți de 
amestec, iar a doua prin deplasarea liniştitü 
a amestecului. 

Forma şi dimensiunile ajutajului conice 
este funcție de miezul realizat (dimensiuni, 
greutate). : A 

İn tabelul 5.1 sînt prezentate diverse ti- 
puri de ajutaje şi destinaţia lor. ` 

Maşina de miezuit este compusă dintr-un 
corp superior, un corp inferior, o coloană 
verticală, un postament și masa cu dispoziti- 
vul de stringere al cutiei (fig. 5.4). 

Corpul superior cuprinde rezervorul de 
aer, supapele cu acţiune rapidă, rezervorul de 
amestec, tubul de împușcare şi capul de îm- 
pușcare. 

S „Corp ul inferior, sii susține ȘI müna 15 Fig. 5.4. Maşină de miezuit prin 
Şinii, se poate deplasa pe verticală prin impuşeare : 

intermediul unui dispozitiv ax-melc-roată- / — corpul superior; 2 — capul 
-cremalieră și se poate fixa într-o anumită de împușcare; 3 — dispozitiv de 
poziție. stringere, 4 — masă; 5 — corp 


. e să 8 inferior; 6 — coloană verticală; 
Ciclul de lucru al maşinii parcurge urmă- 7 — postament; 8 — manetă; 


toarele etape: alimentarea cu amesteca 9 — cilindru pneumatic; 70 — 
tubului de împușcare, închiderea tubului, rezervor amestec. 
fixarea şi etanșarea cutiei la capul de îm- 

puşcare, impuşcarea amestecului, coborirea mesei şi desfacerea cutiei de 
miez, 


Amestecul de miez poate avea diverse compoziţii, însă rezistența la com- 
presiune în stare crudă nu trebuie să depășească 0,7/daN/em?, La mașinile 
de miezuit prin împuşcare se pot folosi amestecuri cu întărire chimică. 

Parametrii de bază ai mașinilor de miezuil prin împușcare. 

— Diametrul bucşei (tubului de împușcare): 


D=9%9YM, [mm] 


în care M este masa miezului, în kg. 
— Înălțimea bucşei: 


H — 2,15 . D [mm] 
— Diametrul echivalent al supapei de admisie a aerului: 
des = (0,2 ... 0,5) - D. [mm] 


În tabelul 5.2 sînt prezentate caracteristicile tehnice ale mașinilor de 
miezuit prin împușcare de construcţie românească, 


5.3. Mașini de executare a miezurilor în cutii calde 


Aceste maşini realizează executarea miezurilor din amestecuri care 
folosesc ca lianți diverse rüşini cu proprietăţi termoreactive. Constructiv 
mașinile pot fi concepute cu funcționare prin suflare (miezuri coajă) sau 
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prin împușcare. İn plus faţă de tipurile studiate anterior mașina de mie- 
zuit în cutii calde dispune de o instalaţie de încălzire a cutiilor (care poate 
fi electrică sau cu gaz metan) şi uneori de o serie de dispozitive de — 
vrare a acestora. 


Ciclul de lucru al maşinii constă in împușşcarea sau suflarea amestecului 
în cutia caldă, menţinerea un interval de timp în condiţiile impuse de tipul 
de liant folosit şi îndepărtarea miezului din cutie. O problemă pei A 
pentru buna funcționare a mașinii este evitarea încălzirii amestecului în 
rezervorul mașinii şi răcirea plăcii de insuflare sau a ajutajului de impuş- 
care, dupătfiecare operaţie. 


5.4. Mașini de amestcat și miezuit 
cu funcționare continuă 


În vederea mecanizării procesului de realizare a miezurilor din -ames- 
tecuri cu autoîntărire se folosesc maşini de construcție specifică, care rea- 
lizează simultan atît prepararea (amestecarea) amestecului, cît şi deplasarea 
acestuia în cutiile de miez. Elementele componente de bază ale mașinii 
sint : amestecătorul, alimentatorul pentru pulberi, alimentatorul cu liant, 
alimentatorul cu întăritor, batiul şi instalația de comandă (fig. 5.5). 

Amestecătorul este con- | 
stituit pe principiul unui 
transportor elicoidal antre- 
nat cu un grup motor-re- 
ductor, plasat pe o con- 
strucție metalică care poate 
pivota în jurul unui ax ver- 
tical. Mişcarea de pivotare 
permite deservirea succe- 
sivă a mai multor puncte 
de lucru. 

Alimentatorul pentru pul- 
beri este constituit dintr-un 
rezervor cu două compar- 
timente, care se termină 
în partea de jos cu două 
transportoare cu melc. Ac- 
ționarea acestora este inde- 
pendentă, de la două gru- 
puri de antrenare. Rezer- 
vorul este prevăzut cu două 
agitatoare pentru a ușura 
curgerea pulberii. 

Alimentatorul cu Hant e / 
este compus dintr-un dis- 
pozitiv de acţionare motor Fig. 5.5. Maşină de amestecat şi miezuit continuu cu un 
electric — variator — Te- singur braț: 


într- ist for- 7 — amestecătorul; 2 — alimentator cu pulberi; 3 — dis- 
Guctor “kre sistema pozitiv de alimentare nisip: € — evacuare amestec; 5 — 


mat dintr-o pompa cu roţi alimentator cu silicat de sodiu; 6 — alimentator cu întă- 
dințate, filtru de curăţire, yitor, 7 — alimentator cu liant; 8 — reductor; 9 — motor; 
încălzitor electric. 10 — batiu; 17 — instalaţie electrică. 
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Fig. 5.6, Maşină de amestecat şi miezuit continuu, cu două braţe: 
1 — amestecător; 2 — transportor cu bandă; 3 — postament; 4 — alimentator cu pulberi; 
5 — alimentator cu nisip; 6 — alimentator cu liant; 7 — alimentator cu întăritor; 8 — 
reductor; 9 — motor; 70 — tablou de comandă, 


Alimentatorul cu întărilor este constituit dintr-o pompă cu membrană 
acționată de un sistem motor-reductor. 

În figura 5.6 este prezentată și o altă variantă constructivă, cu capaci- 
tate de producție orară mai mare şi care in plus față de maşina analizată 
mai sus are în organizare un transportor cu bandă pentru alimentarea 
amestecătorului. 

În cazul acestui tip de mașină, prin mărirea razei de acţiune a celor 
două brațe, zona din spaţiul de lucru deservită de mașină creşte. 

Caracteristicile tehnice ale acestor maşini sint prezentate în tabelul 5.3. 


Tabelul 5.3 


Caracteristicile tehnice ale maşinilor de amestecat şi miezuit continuu 


| 
Caracteristici ” i | A ım 
Debitul t/h 4 10 | 20 
5 Raza de acţiune a braţelor mm 1700 | 1980...2590| 2590...2745 
Înălţimea gurii de evacuare mm 1 230 1 615 1 416 
Unghiul de rotire al brațelor: | 
— braţul mic grade 180 270 210 
— brațul mare — 270 270 
| ` 20 


Viteza de deplasare a mașinii m/min — — 
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MAȘINI PENTRU EXECUTAREA FORMELOR 


Mașinile de format sînt utilaje destinate mecanizării operaţiei de reali- 
zare a formelor. 

Clasificarea lor se realizează avind în vedere următoarele criterii : modul 
de indesare al amestecului în ramă, modul de demulare şi modul de acţionare. 

După modul de realizare a îndesării amestecului în formă distingem 
următoarele tipuri de bază: 

— maşini de formare prin presare; 

— maşini de formare prin scuturare; 

— maşini de formare prin procedeee combinate ; 

— maşini de formare prin aruncare. 

După modul de realizare al demulării formei de pe model sînt reprezen- 
tative următoarele tipuri de mașini: 

— cu ştiituri; 

— cu coborirea modelului; 

— cu rotirea mesei (formei) cu 180”. 

După modul de acţionare maşinile de format sînt: 

— cu acţionare pneumatică; 

— cu acţionare hidraulică , 

— cu acţionare mecanică; 

— cu acţionare electromagnetică. 


6.1. Maşini de realizare a formelor prin presare 


6.1.1. Particularitatile procesului de indesare a formelor 
prin presare 


Realizarea unor forme de bună calitate comportă o bună cunoaştere 
a corelaţiei ce există între proprietățile amestecului de formare şi compor- 
tarea sa in timpul acțiunii de presare. 

Amestecurile de formare din punct de vedere al proprietăţilor fizice 
reprezintă corpuri disperse complexe care se caracterizează prin permea- 
bilitate, coeziune, plasticitate, viscozitate, fluiditate şi elasticitate. 
Avind in vedere că proprietăţile amintite, la modificarea condițiilor de 
destășurare a;procesului işi modifică forma de manitestare, nu este posibilă 
realizarea unui amestec de formare după o rețetă unică. În timpul opera- 
tiei de realizare a formelor prin presare, asupra amestecului aflat în rama 
de formare se acţionează cu o forță de presare, care realizează o reducere 
a volumului de amestec şi implicit o creştere a densităţii acestuia. 
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Trebule subliniat că densitatea amestecului, după acțiunea de presare, 
nu este aceeași în toate punctele și avem deci o variaţie a acestuia în funcție 
de anumiţi factori. Dacă asimilăm noțiunea de densitate celei de grad de 
îndesare, putem trage concluzia că procesul de presare se caracterizează. 
printr-o neuniformitate a gradului de îndesare, in special pe înălțimea 
ramei de formare, neuniformitate care creşte cu creşterea înălțimii ramei 
şi cu scăderea valorii forței de presare (presiunea de presare). 

Neuniformitatea îndesării este o caracteristică a procesului de indesare 
a formelor la presiune joasă și în consecință această metodă este aplicată 
în special la formarea cu modele cu înălțime mică şi deci la rame cu înăl- 
time mică. | : 

İn ultimul timp s-a extins mult procesul de indesare al formelor prin 
presare la presiuni înalte (peste 8: 1 N/m3), rezultatele obfinute din 
punct de vedere al calităţii formei fiind superioare presării la presiune joasă. 

Presarea la presiune înaltă conduce la obținerea unor forme cu o bună 
stabilitate dimensională a cavității tehnologice şi cu rezistență ridicată. 


Compoziţia amestecurilor de formare, în acest caz, diferă de cea a ames- 
tecurilor destinate îndesării la presiune joasă (sub 8 - 105 N/m?), caracteri- 
zîndu-se, în special, prin umiditatea redusă și proprietăți de curgere supe- 
rioare. Conţinutul redus de umiditate fiind o consecință a scăderii permca- 
bilității, la gaze, a formei îndesate la presiuni înalte. 

Calitatea formei obținută prin presare este influențată şi de direcția 
de aplicare a forței de presare. Din acest punct de vedere distingem două 
procedee ` presarea superioară şi presarea inferioară. 

İn cazul presării superioare (fig. 6.1), pe lingă deficienta principală a 
diferenței între gradul de îndesare în partea superioară a modelului (grad 
mare de îndesare) şi în părțile laterale (grad mic de îndesare), se obține o 
îndesare puternică în părțile superioare ale formei (neactive) şi o îndesare 
scăzută în zonele de contact cu modelul. Gradul ridicat de îndesare în par- 
tea superioară a modelului are o influență negativă asupra permeabilității 


formei. 

La presarea inferioară (fig. 6.2) amestecul de formare este presat în 
ramă prin acțiunea forței de presare, chiar pe suprafața care constituie 
planul de separație al formei și deci valorile ridicate ale gradului de înde- 
sare se obțin în partea activă a formei (cavitatea tehnologică). 

Şi în acest caz se observă o neuniformitate a gradului de îndesare 
între partea superioară a modelului și părţile sale laterale, dar în ansamblu 
distribuția valorilor gradului de îndesare este bună, valorile superioare 


Fig. 6.1. Sehema procesului de 
presare de sus în jos; a — îna- 
inte şi b — după presare: 

1 — rama de formare; 2 — Ta- 
mă suplimentară; 3 — model, 
4 — placă de model; 5 — sabot 
de presare; 6 — traversă; 7 — 
masa mașinii. 
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Fig. 6.2. Schema procesului 
de presare de jos în sus; 
a — înainte şi b — după 
presare : 
1 — rama de formare; 2 — 
ramă suplimentară ; 3 — mo- 
del; 4 — placă de model; 
5 — placă fixă; 6 — masa 
fixă a mașinii; 7 — masa 
mobilă (de presare) a mașinii, 


ale acestuia obfinindu-se în partea activă a formei, iar cele inferioare în 
partea neactivă, 

În cazul presării inferioare se constată o mai bună îndesare a ameste- 
ului in zona dintre ramă şi model. 

Analizînd figura 6.3, a se observă că la presarea de sus amestecul aflat 
in zona cuprinsă între model şi ramă este supus acțiunii forței de frecare 
care ia naştere la contactul amestec-ramă şi amestec-model. Din compu- 
nerca forței de frecare cu forța de presare, ținînd seama de direcţiile opuse 
ale acestora, rezultă o diminuare a mărimii forței de presare şi deciun 
grad de îndesare redus în această zonă. 


La presarea de jos (fig. 6.3, b) amestecul aflat în zona susamintită se 
presează prin contactul direct cu organul de presare şi deci gradul de înde- 
sare va avea valori superioare. Forța de frecare există şi în acest caz dar 
are valori mult mai mici. 

Din cele prezentate rezultă că presarea inferioară oferă o serie de avan- 
taje tehnologice în comparație cu presarea superioară a formelor, totuși 
se preferă procedeul presării de sus, datorită construcției mai simple a 
mașinilor în acest caz, compensarea deficienţelor realizîndu-se prin alte 
modificări, în special de ordin constructiv, ale sabotului de presare (pro- 
filarea acestuia). | 

Un alt factor care are implicaţii directe asupra calității formei este 
durata procesului de presare. Procesul de îndesare al amestecului de formare 
se desfășoară în timp și din această cauză îndesarea amestecului în formă 
nu se finalizează dacă tensiunile de comprimare nu au o durată corespun- 
zötoare. Gradul de îndesare al amestecului are valori cu atît mai scăzute 


cu cât durata acțiunii de presare este mai mică. 


Fig. 6.3. Schema presării amestecului în 
spațiul dintre rama de formare şi model 
la presarea de sus (a) şi lu presarea de 
jos (9): 
1 — model: 2 — ramă; 3 — forma 
frontului constituit din straturi succe- 
sive de amestec. 
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Vibrarea amestecului în timpul presării are, de asemenea, o influență 
favorabilă asupra gradului de îndesare ; la vibrarea amestecurilor de for- 
mare se produce o schimbare continuă a poziţiei reciproce a granulelor 
de cuarț datorită mișcărilor oscilatorii pe care acestea le descriu. Datorită 
vibrării se măreşte probabilitatea combinării granulelor într-o poziţie 
avantajoasă pentru îndesarea amestecului, precum şi micșorarea frecării 
interioare şi exterioare. 

" Vibrarea este o măsură efectivă de mărire a” gradului”de indesare, pre- 
cum și de uniformizare a acestuia. 


6.1.2. Analiza procesului de lucru și construcţia mașinilor 
de format prin presare la presiune joasă 


6.1.2.1. Diagrama indicată a cilindrului de preasre. Caleulul meca- 
nismului. Procesul de lucru al maşinii de presare poate fi studiat cu ajuto- 
rul diagramei indicate a dispozitivului pneumatic de presare. În figura 6.4 
este prezentat schematic un dispozitiv de presare cu presare de sus. Aerul 
introdus prin orificiul de admisie, prin forța creată deplasează într-o miş- 
care ascendentă pistonul cu masa mașinii pe, care se află placa de model 
cu modelul şi rama de formare. 

Înaintea începerii acțiunii de presare între sabotul de presare şi cadrut 
suplimentar de umplere există un joc z. 

Construirea diagramei se realizează într-un sistem de axe, avind in 
abscisă presiunea absolută a aerului în cilindrul de lucru, iar în ordonată 
cursa pistonului (fig. 6.5). 


Fig. 6.4, Schema dispozitivului de Fig. 6.5. Diagrama indicată a cilindrului de 
presare : presare, 
1 — cilindru postament; 2 — piston; 
9 — masa mașinii; 4 — placă de mo- 
del; 5 — model; 6 — ramă; 7 — rama 
suplimentară; 8 — sabot de presare, 
9 — orificiu de admisie al aerului, 
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Punctul 7 corespunde momentului iniţial, cînd începe admisia aerului 
în cilindru, avind coordonatele: 


F+F 
2: — IS EL, (Ne) 
Ap 
6.1 
a ie (6.1) 
1 0 A, , 
în care: F este greutatea maselor în mișcare, în N; 
F, — forţa de frecare dintre piston și cilindrul de lucru, 
in N; 
4, — aria secțiunii transversale a pistonului, în më: 
Vp — volumul spaţiului mort, în m5. 


Porțiunea de curbă 7 —2 corespunde parcurgerii de către piston a cursei 
2 şi realizarea contactului dintre amestecul de formare din rama suplimen- 
tară şi sabotul "de presare. 


Punctul 2 corespunde momentului începerii acțiunii de presare a ames- 
tecului : 


(6.2) 


Începînd cu punctul 2, şi pînă la capătul cursei are loc indesarea ames- 
tecului prin presare, presiunea în piston crescînd odată cu rezistența opusă 
de amestec. 

Între gradul de îndesare şi presiunea în interiorul amestecului de for- 
mare există o dependență, exprimată empiric prin relația lui Axenov: 

Fé 0,25 ` 
d = Eeer ,  İEN/m3) 
105 
"sau, | (6.3) 


po = 10: 1. [N pe] 


în care: $ este gradul de îndesare, în kN/m*; 
Po — presiunea în amestec, in N/m?, 
e — coeficient (c=4...6). 

Folosind relația (6.3) se poate explica prezența palierului 2—24. Con- 
dacă în stare neîndesată amestecul de formare are 
iorul său este o = 0, iar diagrama 
1 2 pînă în 3. Cum în realitate 
ă palierul 2—2a şi deci pre- 
a rezistenţei opuse de ames- 


form acestei relații, 
$ = 10, rezultă că presiunea in inter 
va indica o creștere a presiunii din punctul 
$ 10, aliura diagramei în cazul real prezint 
siunea creşte de la punctul Zu la 3 ca urmare 
tecul din formă, acțiunii de presare. 
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De adi 


Punclul 2a: 


Së, = ën [m] (6.4) 


în care A, este aria secțiunii ramei de formare, în m2. 

Construirea arcului de curbă 2 — 3 corespunzător desfășurării efective 
a acțiunii de presare se poate face pe cale analitică, 

Considerînd un punct ? care corespunde unei anumite poziţii a cilin- 
drului în piston, deci unei anumite valori a presiunii 2, şi totodată unei 
anumite adincimi de pătrundere a sabotului în rama suplimentară A 
putem scrie : 


HA 5; 
AH LA h, — PI II, 6.5 
în care: V, este volumul modelului; 
ën — gradul de îndesare inițial al amestecului; 
6;  — gradul de îndesare al amestecului corespunzător poziției 
i a pistonului în cilindrii; 
de unde: 
$, = By ——— dë (6.6) 
H+ -—h — —” 
Ri A 


r 


Cunoscind mărimea ö, se poate scrie presiunea în amestec, corespun- 
zătoare acestui moment : 


men H 
ne = CT. ien (6.7) 
c 
Şi apoi presiunea aerului în cilindrul de lucru: 
A, 
Pi = Pa + Po: ES 1N/m?) (6.8) 
? 


Cursa pistonului va fi: 
S; =So+Z+h. 


Punînd condiţia ca / să ia un număr corespunzător de valori in dome- 

niul R, şi calculind coordonatele (ö,, s;), vom obţine arcul de curbă 22—3. 

n punctul 3 acțiunea de presare este încheiată şi are loc comutarea în 
vederea evacuării. 


Punctul 3 are coordonatele : 
6, — 103 A 
2...” 
C A3 


5 = Sort Zi+ b. E [m] (6.9) 
în care Se este gradul de îndesare final. 


„IN m] 
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În continuare realizindu-se comutarea şi deci evacuarea aerului, pre- 
siunea scade brusc pînă în punctul 4, cînd începe cursa descendentă. 
Punctul 4: 
F—F 
$a — 105 -- — ——”,  Dëiomgi 
Ap 
(6.10) 
S4 = Sa. İm) 


Sfirşitul cursei pistonului corespunde punctului 5: 


Ps = Du 


Se — Sg: 


În punctul 5 legătura cu atmosfera se întrerupe, sensul forței de frecare 
se schimbă şi presiunea crește brusc de la pş la ö,. 

Aria delimitată de diagramă reprezintă lucrul mecanic efectuat de 
aerul comprimat raportat la 1 m? din aria pistonului. 

Lucrul mecanic util (de presare) este reprezentat de aria 2 — 2a — 3 — 
— 7a — 2, iar lucrul mecanic consumat prin frecare de aria 7 — fa — 4 — 
— 5. 

Consumul de aer necesar se calculează prin scădere din volumul de 
aer aflat în cilindru la punctul 3, recalculat la presiunea atmosferică, vo- 
lumul de aer aflat în spaţiul mort. 


Vəə — A, : s(1 + e)(ğə -L 1) - 10-5, [m2] (6.11) 


in care e este mărimea relativă a spaţiului mort ( = , în care V, 


V, 
este volumul total al citinărului). 
6.1.2.2. Calculul mecanismului de presare. Acest calcul se reduce la 


calculul ariei pistonului. Considerind forțele care apar în momentul acţi- 
unii de presare putem scrie: 


45 bes Dn: Zeckt PEP 


de unde: R 
F 
Au Em?) (6.12) 
? ? 
în care: pp este presiunea in amestecul de formare; 
p “— presiunea aerului în cilindru. 


İn calculul mecanismului se pot adopta următoarele relații empirice : 


A, — 1,8 ... 2,2, 


Si 6.13 
ri Fp — (0,1 . ++ 0,15)2o " Ze (6.13) 
F, — 0225-F. 
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Fig. 6.6. Cilindrul de presare: 
1 — cilindrul postament; 2 — segment de etanșare; 3 — pistonul; 4 — tije de limitare; 
6 — piuliță de reglare a cursei; 6 — dop filetat; 7 — masa mașinii; 8 — vibrator, 9 — 
) admisie aer. 


6.1.2.3. Subansambluri componente şi eonstruefia mașinilor de iormare 
prin presare la. presiune joasă. Cilindrul de presare este subansamblul cel 
mai important al mașinilor de format prin presare. În figura 6.6 este pre- 
zentată schema unui cilindru de presare. 

Prin admisia aerului de la rețea are loc deplasarea” într-o cursă ascen- 
dentă a pistonului pe care se montează placa de model, cursa fiind limi- 
tată cu ajutorul unor limitatoare reglabile, pentru diverse valori ale adin- 
cimii de pătrundere a sabotului în, rama suplimentară. Pe circumierința 
pistonului, la partea inferioară, se montează unul sau mai mulți segmenfi 
de etanșare (confecfionafi din cauciuc special), İn vederea etanşeril spa- 
fiului de lucru al cilindrului. Segment) se montează în canale speciale 
care se află în legătură cu spaţiul de sub piston, în aşa fel încît forța de 
presiune a aerului îi comprimă în permanență pe suprafaţa interioară a 
cilindrului. 

În vederea corelării presiunii din cili 
deci cu obținerea gradului de îndesare dorit, mec 
prevăzut cu o supapă automată de presiune, prezentată în figura rd 

Aerul de la rețea este alimentat prin supapa 4, care face legătura spa- 


fiului de lucru al cilindrului de presare cu cilindrul de comandă 2. Resortul 


7 este dimensionat corespunzător şi în momentul cînd presiunea în cilin- 
erii gradului de îndesare dorit, 


dru atinge o valoare corespunzătoare obțin ə. 
rezistența sa este învinsă (se va comprima), supapa 4 închizînd admisia 
şi realizînd legütura cu atmosfera. 

Gradul de îndesare dorit se realizează prin, alegerea corespunzătoare 


a resortului 7. 


ndru cu presiunea din amestec şi 
anismul de presare este 
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1üg. 6/7. Schema supapei nuto- 


mate de presiune: 2 
1 — resort; 2 — cilindru; 3 — su S 
papă; 4 — resort; 5— cilindru. 47.4 5 
de presare, İn otmosteră 


Traversele constituie subansamblul pe care se montează sabotul de 
presare. | 


Cele mai utilizate tipuri de traverse sînt: traversafrabatabilA, traversa 
în consolă cu un punct sau două puncte de sprijin, traversa rotitoare, tra- 
verse cu cărucior. 


Traversa rabatabilă prezentatățîn figura 6.8 are o construcție simplă, 
însă prezintă dezavantajul unei valori mari a jocului z și deci a unui consum 
ridicat de aer. Se intilneşte în organizarea mașinilor de formare prin pre- 
sare pentru rame mici. | 


Traversa în consolă cu un singur punct de sprijin (fig. 6.9) permite 
alimentarea ramei cu amestec şi demularea”ulterioară a formei prin rotirea 
în plan orizontal. Construcţia este masivă avînd în vedere momentul de 
încovoiere care apare în timpul acţiunii de presare. Este întrebuințată la 
mașini de formare pentru rame mijlocii. 


În cazul traverselor în consolă cu două puncte de sprijin (fig. 6.10), 
prezența celui de al doilea punct de sprijin permite preluarea unor eforturi 
mai mari și deci poate fi folosită la mașinile destinate realizării formelor 


mijlocii şi mari. 


Fig. 6.9. Traversü in consolă cu 
un singur punct de sprijin : 


Fig. 6.8. Traversü rabatabilă : 


1 — cilindru postament; 2. — ramă | 

de formare ; yə ramă suplimentară ; 1 — 757 577- . 

4 botul de presare ; 5 — traversă. 2 — masa maşinii; 3 — coloană; 
— sabotu D , 4 — sabot; 5 — traversă, 
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Fig. 6.10. Traversü in Fig. 6.11 Traversü roti- Fig. 6.12. Traversă cu căru- 


consolă cu două punete de toare : ” elor: 
sprijin : 1 — cilindru postament, 7 — cilindru postament; 

7 — cilindru postament; 2 — traversă; 3 — sabot; 2 — traversă-cărucior ; 4 — ro- 
2 — ramă de formate; 4 — resort; 5 — tije. lele căruciorului; 5 — calea 
3 — ramă suplimentară; de rulare; 6 — piesă pentru 
4 — traversă; 5 — coloa- preluarea efortului de presare. 
nö, 6 — sabotul, 7 —tijă; 

8 — reazem suplimentar. 


Traversa rotitoare in plan vertical (fig. 6.11) este mai rar întilnită, 
avînd în vedere deficiențele prezentate în manipularea sa de către operator. 

Cele mai întîlnite tipuri de traverse, în special la construcțiile moderne, 
sînt traversele cu cărucior. Manevrarea căruciorului se face cu un cilindru 
pneumatic (fig. 6.12). 

Mecanisme de demulare. După realizarea îndesării formei este necesară 
deplasarea acesteia de pe mașină în punctul de asamblare. 

Demularea comportă două etape: desprinderea modelului de stratul 
de amestec şi îndepărtarea formei. 
___ Pentru a realiza prima etapă, maşinile se prevăd cu vibratoare plasate 
în masa mașinii, 

Etapa a doua se realizează cu mecanisme specifice cu care sînt dotate 
maşinile. 

Mecanismul de demulare cu ştifturi (fig. 6.13) realizează demularea 
prin ridicarea formei cu ajutorul a patru ştifturi ce se deplasează într-o 


Fig. 6.13. Mecanism de demulare eu stiituri: 


1 — placă de model; 2 — model; 3 — ramă de 
formare; 4 — tije de demulare; 5 — masa maşinii. 
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Fig. 6.14. Mecanism de Fig. 6.15. Mecanism de demulare cu rotirea mesei ; 
demulare cu placă de sus- a — poziţia de lucru; b — poziția de demulare: 
finere : 1 — masă; 2 — placă de model, 3 — formă. 
17 — placa de model; 
2 — model, 3 — ramă 
de formare; 4 — masa 
maşinii. 


Fig. 6.16, Mecanism de demulare cu 
masă baseulantü : 

1 — masă; 2 — placă de model; 

3 — formă; 4 — dispozitiv de preluare. 


“us 
D Be E" 
H 


mișcare verticală. În acest caz se pot produce accidente de genul ruperii 
formei, mai ales la muchiile sale, datorită greutății proprii a amestecului 
din formă; din această cauză acest tip de mecanism este recomandat la 
modele cu înălțime mică. 

În cazul modelelor cu înălțime mare se foloseşte mecanismul din figura 
6.14, care este prevăzut cu tije şi o placă de susținere. 

Variantele de demulare cu rotirea mesei sint prezentate în figurile 6.15, 
6.16 şi 6.17. | | 

Dispozitivele de demulare cu rotirea formei se recomandă pentru for- 
mele mari. Mașina cu rotirea la 180” a formei are o productivitate scăzută 
datorită numărului mare de operaţii pe care îl execută. 

Trebuie subliniat că tipurile de mecanisme de demulare prezentate 
nu sînt specifice numai mașinilor de formare prin presare, ci şi altor tipuri 
de mașini ce vor fi prezentate în continuare, În tabelul 6.1 sînt prezentate 
caracteristicile unor maşini de formare prin presare la presiune joasă. 


6.1.3. Analiza procesului de lucru şi construcția mașinilor 
de format prin presare la presiune înaltă 


a arătat avantajul pe care îl prezintă metoda 


de presare la presiuni înalte, precum şi anumite particularități e 7577 
curilor de formare destinate realizării formelor prin acest pure cu. S Be 
liza procesului de lucru prezintă o serie de particularități din punct de 


În paragrafele precedente s- 
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Fig. 6.17. Mecanism de demulare cu coloană rotitoare; a — poziţia 
de lucru; b — poziţia de demulare: 


1 — dispozitiv de presare; 2 — masă de preluare; 3 — coroană 
(cadru) rotitoare; 4 — batiu. 


vedere al modului de aplicare al efortului de presare şi de aceea va fi făcută 


în funcție de procedeul de aplicare al forței de presare. 
Dintre cele mai intilnite procedee amintim: presarea cu diafragmă 


flexibilă, presarea cu sabot de presare rigid, presarea cu sabot divizat (mul- 

tiplunger). | 
6.1.3.1. Maşini de realizare a semiiormelor eu membrană elastică. İn 

cazul acestui procedeu acțiunea de presare este realizată de aerul sub pre- 


siune prin intermediul unei membrane elastice (fig. 6.18). 
- Aerul pătrunde prin orificiul de admisie şi acționează asupra membranei, 
care datorită elasticității sale va comprima amestecul de formare aflat în 


Tabelul 6.1 


Caraeteristicile tehnice ale maşinilor de formare” prin presare la presiune joasă 


i Tipul 
Caracteristica Unit. de măsură 
I | II 
Productivitatca : 1 semiforme/h 20 25...30 
Dimensiunile ramei Lx/xH “nil mm 500x400x İ 756 x676x110 
, 150 
Dimensiunile mesei de lucru mr 600 x 450 850 x 800 
Capacitatea maximă de ridicare (la pre- 
siunea de 6: 105 N/m?) | N 1 500 2 000 
Porta de presare (la presiunea de 
„+ 6:105 N/m?) N 62 500 — 
Consum de aer Nms/operaţie 0,4 0,4 
Antet tente e MR i Duca, ee a e > e ata 
Masa mașinii kg 1 060 3 200 
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Fig. 6.18. Schema presării cu membrana Fig. 6.19. Starea de tensiuni din rama de for» 
elastică : mare la mașinile en membrană elastică. 


1 — corp metalic; 2 — membrană elas- 
tică; 3 — cadru metalic; 4 — rama de 
formare; 5 — model; 6 — placă de 
model; 7 — admisie aer; Dir — gradul 
de îndesare la contactul cu placa Ds — gra- 
dul de indesare la contactul cu modelul, 
B — distanța de la ramă la model; 
Hy — înălțime model, 


rama de formare. Datorită elasticității membranei comprimarea ameste- 
cului se va realiza diferențiat, în funcție de rezistența pe care o opune acesta. 

In acest fel se elimină principala deficiență tehnologică a metodei clasice 
de îndesare a formelor (cu sabot plan), care consta în realizarea unui grad 
de îndesare mare deasupra modelelor şi scăzut în apropierea peretelui 
ramel. i 

În figura 6.19 sînt prezentate epurele presiunilor pe pereţii ramelor 
de formare şi pe placa de model, unde se observă că valoarea cea mai mare 
a presiunii se dezvoltă în partea superioară a ramei, imediat sub diafragmă, 
ceea ce se explică prin lipsa frecării frontale, ca urmare a flexibilității dia- 
fragmei. | 

Gradul de îndesare al formelor este mai uniform în cazul acestui pro- 
cedeu, fapt pus în evidență și de analiza diagramei din figura 6.20. Dacă 


se notează K, = KR (fig. 6.18), în care D este duritatea Dietert în punctele 


S 


: 8 ZS . i : i Pe ca 
Işi S şi K, = — ,in care B.este distanța dintre model şi formă, iar HA 
m 
înălțimea modelului, se poate obţine o corelație K, = /(K,), cu alura din 
figura 6.20. Interpretarea diagramei conduce la concluzia că, în cazul înde- 


H, 
H 
08 
06 
“iq, 6:20. Variația gradului de . indesare la - 
dn presarea cu membrană elastică. 04 aa 12 Ho 
9 — Maşini şi utilaje în secţiile de turnătorie 129 
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Fig. 6.21. Schema presării cu membrană combinată cu presarea suplimentară de sus (7, TI, 
III — perioade de lucru); 


? — cilindru hidraulic; 2 — capul de presare; 3 — ramă suplimentară; 4 — dispozitiv 
de manevrare al ramei suplimentare; 5 — membrană; 6 — bloc de cauciuc; 7 — orificiul 
de admisie al aerului; $ — camera de lucru. 


sării cu membrană elastică se realizează un grad de îndesare uniform, dar 
cu condiția unei distanțe suficient de mari între model şi formă. 


Sub aspect constructiv mașinile de formare cu membrană elastică sînt, 
în general, organizate pentru a realiza o combinare a procedeului de presare 
cu membrană cu presarea sub acțiunea unui cilindru hidraulic sau cu îm- 
puşcarea amestecului în formă. 

Combinarea procesului de îndesare cu membrană cu alte procedee 
complementare se realizează în scopul măririi valorii gradului de îndesare 
şi al uniformităţii lui. 

În figura 6.21 este prezentată schema unei mașini de formare cu mem- 
brană şi cu presare suplimentară de sus. Se observă în acest caz etapele 
procesului de lucru. După alimentarea ramei de amestec, are loc racordarea 
ramei la corpul de presare. Deplasarea plăcii de model şi a ramei se reali- 
zează prin intermediul unor role, aşezarea ramei suplimentare şi manevrarea 
acesteia se realizează cu ajutorul unui sistem pneumatic. 


În vederea uniformizării presiunii exercitate de aer asupra membranei 
elastice, în interiorul cameri de lucru 8 este introdus un bloc de cauciuc. 
În momentul admisiei aerului membrana se deformează comprimînd ames- 
tecul aflat în ramă (7). După un anumit interval de timp începe cursa de 
presare a capului de presare (11), în sensul indicat de săgeată (fig. 6.21), 
acțiunea durează pînă în momentul cînd membrana devine practic plană 
(711). După parcurgerea acestor etape are loc retragerea capului de presare 
şi demularea formei. 

În cazul presării suplimentare de jos in sus, organizarea mașinii este 
prezentată în figura 6.22. După efectuarea presării amestecului de către 
membrana elastică, are loc presarea suplimentară prin acționarea dispo- 
zitivului de presare 6, poziția mașinii la sfîrșitul perioadei de presare supli- 
mentară fiind prezentată în figura 6.22, b. Demularea formei are loc prin 
coborirea masei mașinii, rama suplimentară rămînînd suspendată pe dis- 
pozitivul 72, iar forma aşezindu-se pe rolele 9, de unde este manevrată 
către punctul de asamblare. 

Pentru eliminarea neuniformitöfii gradului de indesare s-a ajuns la 
concluzia că este necesar să se realizeze o preîndesare inițială a amestecului. 
În cazul maşinilor cu membrană acest lucru este realizat prin deplasarea 
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Fig. 6.22. Construcţia maşinii cu membrană elastică şi presare suplimentară de jos în sus; 
a — poziţia înaintea presării suplimentare, b — poziţia după presarea suplimentară: 
1 — corp metalic; 2 — camera de lucru; 3 — membrana elastică; 4 — placă de model; 
5 — masa mașinii; 6 — dispozitiv de presare; 7 — orificii de introducere a aerului pentru 
acționarea membranei; 8 — admisia aerului pentru acționarea dispozitivului de presare; 9 
— role pentru deplasarea formelor; 70 — ramă de formare; 77 — rama suplimentară; 72 — 
dispozitiv de susținere pentru rama suplimentară; 73 — dispozitiv de susținere al ramei supli- 
mentare ; 74 — corpul maşinii. 


amestecului în formă prin împușcare. Folosirea procedeului combinat 
presare + împușcare, are perspective deosebite, prin faptul că se pretează 
foarte bine introducerii in linii mecanizate şi automatizate, mecanizindu-se 
prin procedeul de transport pneuma- 
tic al amestecului în buncărul ma- 
şinii. 

În figura 6.23 este prezentată 
organizarea capului de împușcare — 
presare la procedeul combinat. 


Fig. 6.23, Capul de împușcare-presare ul maşinli 
de formare cu membrană : 
1 — masă; 2 — model; 3 —ramă; 4 — mem- 
brană; 5 — cameră de aer; 6 — cap de 
împușcare. 
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“Trebuie subliniat că procedeul de presare cu membrană elastică poate 
fi utilizat cu succes la obținerea formelor cu silicat de sodiu întărite cu 
bioxid de carbon. În acest caz membrana are o serie de modificări con- 
structive care permit introducerea bioxidului de carbon. 

Mașinile de presare cu membrană realizează o forță de apăsare de 2 ... 2,5 
ori mai mare în comparație cu maşinile cu sabot rigid, în condiţii 
inițiale identice, fapt care permite utilizarea la aceste mașini a unor ames- 
tecuri cu fluiditate scăzută. 

— Dimensiunea formelor ce pot fi executate pe această mașină variază 
de la 350 x 400 x 150 mm pînă la 2000 x 2000 x 400. 

Capacitatea de producţie a maşinii variază în funcție de procedeul de 

lucru (simplu sau combinat) și de gradul de mecanizare. 


6.1.3.2. Mașini de realizare a semiformelor cu sabot divizat (multiplun - 
gere). În perioada actuală forma cea mai eficientă de realizare a semifor- 
melor prin presare la presiune mare este cea care folosește un cap de presare 
cu sabotul divizat. Avînd în vedere că aceste mașini realizează presiuni 
de lucru de peste 10 - 105 N/m2, amestecurile de formare folosite sînt ames- 
tecuri de tip nou. Caracterizate prin rezistență la compresiune ridicată 
(1,5 ... 2,5 daN/em? față de 0,5 --- 0,8 daN/em? la celelalte procedee), 
conținut ridicat de bentonită (de preferat bentonită sodică) şi umiditate 
redusă. 

De asemenea, deosebit de importante sînt și alte două proprietăți teh- 
nologice ale noilor amestecuri şi anume: viteza de compactizare în timp 
(durata acțiunii de presare) şi capacitatea de curgere. 

Proprietăţile de elasticitate ale amestecului influențează mult calitatea 
formei, deoarece după încetarea acțiunii de presare în formă poate apărea 
o deformatie inversă, de descărcare. 

Se impune deci efectuarea unor studii aprofundate ale comportării 
amestecurilor în noile condiții şi proiectarea și construcția unor maşini 
care să țină seama de toate aceste aspecte. 

Construcția şi funcționarea capului de presare cu sabot divizat (multi- 
plunger). Particularitatea acestui procedeu constă în înlocuirea sabotului 
plan de presare cu un număr de mici sabofi, a căror suprafață insu- 
mată corespunde dimensiunilor suprafeţei ramei (sau a  sabotului 
nedivizat). 

Fiecare sabot este prevăzut cu un cilindru hidraulic propriu pentru 
acţionare, numărul sabofilor variind între 20... 100 (fig. 6.24). 

Alimentarea cilindrilor hidraulici care acționează sabofii se realizează 
de la aceeași conductă, sub presiunea creată de uleiul alimentat de o pompă 
hidraulică ; fiecare sabot (plunger) presează zona formei aflată pe verticala 
sa, pitrunzind in amestec pe o adincime funcţie de rezistența pe care o 
opune acesta. 

În figura 6.24, b se observă că sabofii pătrund mai mult în formă in 
zona din apropierea ramei de formare, deci acolo unde rezistența opusă 
de amestec este mai mică şi mai puțin in zona de deasupra modelului. 

Capul de presare poate fi activ (fig. 6.24), atunci cînd acţiunea de pre- 
sare este rezultatul deplasării sabofilor sub acţiunea presiunii uleiului din 
conducta de alimentare şi pasiv, atunci cînd admisia uleiului se realizează 
numai pentru umplerea spaţiului de lucru al cilindrilor hidraulici, după 
care conducta este obturată prin intermediul unui robinet. Acţiunea de 
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Fig. 6.22. Schema) presării'cu sabot divizat Fig. 6.25. Sehema presării cu sabot di- 
în cazul capului de predare activ; a — poziţia vizat în cazul capului de presare pasiv. 
iniţială ; 5 — poziţia după indesare : 


1 — model: 2 — ramă de formare; 3 — ramă 
suplimentară ; 4 — sabot (plunger), 5 — ci- 
lindru hidraulic; 6 — conductă de alimentare. 


presare se realizează în acest caz cu ajutorul unui mecanism de presare 
care presează suprafaţa superioară a formei pe suprafața constituită de 
seria de saboţi ai capului de presare, care prin comprimarea uleiuluijin con- 
ditile constanței volumului total de ulei aflat şi cilindrii și înjconductă 
(robinetul este închis) pătrund mai mult sau mai puțin în formă, în funcție 
de rezistența opusă de amestec. 

La mașinile prevăzute cu cap activ de presare, forța de presare 
depinde de presiunea uleiului, iar la mașinile cu cap pasiv de presare (fig. 
6.25), de forța creată de pistonulj mecanismului de presare. 

Metoda de presare cu sabot divizat este aplicată și în cazul unor proce- 
dee combinate, în special la presare şi vibrare concomitentă, mașinile fiind 
prevăzute de la caz la caz cu dispozitive suplimentare care să realizeze 
întreg ciclul de lucru. 

Din punct de vedere constructiv, maşinile moderne de presare cu sabot 
divizat prezintă o serie de particularităţi, în special legate de modul de 
manevrare al ramelor la maşină, de schimbarea plăcilor de model şi de 
tipul de cap de presare folosit. | 

Vom prezenta în continuare cîteva tipuri de maşini cu sabot divizat 
cu utilizare mai largă. 

Maşina tib OSBORN (fig. 6.26) — funcționează pe principiul capului 
de presare pasiv. Rama de formare este deplasată pe calea de rulare 6 şi 
este asamblată la placa de model prin manevrarea dispozitivului de presare 
4. Alimentarea cu amestec se face din buncărul 7 prin intermediul doza- 
torului 7. Prin acţionarea cilindrului hidraulic 6 capul de presare se depla- 
sează pe verticala ramei. Are loc presarea prin acţionarea dispozitivului 4, 
demularea realizindu-se prin coborirea masei dispozitivului de presare. 

După îndepărtarea formei astfel obținute, ciclul se reia. 

Maşini multibozifionale. În vederea măririi productivităţii maşinilor 
au fost construite maşini de formare multipoziţionale. Caracteristic pentru 
aceste tipuri de mașini este prezența mai multor-posturi specializate pentru 
realizarea diferitelor etape de lucru, De remarcat este faptul că acest tip 
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Fig. 6.26. Maşina de tip OSBORN: 

2 — sabotii corpului de presare; 3 — ra- 

mă suplimentară; 4 — dispozitiv de presare; 5 — cilindrii hidra- 

ulici de acţionare a registrelor de obturare a dozatorului şi buncăru- 

İni de amestec; 6 — cilindru hidraulic de acţionare a capului 

de presare; 7 — buncăr de amestec; 8 — cale de rulare pentru 
alimentarea la maşină a ramelor. 


1 — dozator de amestec; 


de maşină poate executa simultan cele două semiforme. În cazul mașinilor 
bipoziţionale (două poziții), pe o poziţie are loc așezarea ramei de formare 
şi a celei suplimentare, alimentarea cu amestec și demularea modelului 
din formă, iar pe cealaltă poziţie are loc indesarea amestecului. În cazul 
mașinilor tripoziţionale distingem 2 direcții: maşini cu poziţie centrală 
pentru umplerea ramelor cu amestec şi demularea modelelor şi cu două 
poziţii laterale de îndesare și maşini cu poziția centrală de îndesare și două 
poziţii laterale pentru umplerea ramelor cu amestec şi demularea mode- 
lelor. În figura 6.27 este prezentată o mașină de formare tripoziţională 
de tip RHEINSTAHL. Îndesarea formelor se face în poziţia centrală cu 
ajutorul unui cap de presare activ 7. 

Plăcile de model sînt manevrate pe o cale cu role cu ajutorul căru- 


ciorului 7 şi asamblate cu rama prin acționarea dispozitivului hidra- 
ulic 9. 
Alimentarea cu amestec se face din buncărele 2 şi 3 în cele două poziţii 
laterale. 

Ramele sînt deplasate cu ajutorul dispozitivului 8 la punctul de presare. 
Alimentarea capului de presare se face alternativ cu rame umplute cu 
amestec de formare din cele două puncte laterale. 
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Fig. 6.28. Maşina tip YVAFOMAT: 
I — aşezarea ramei; II — umplerea ramei cu amestec; III — presare; İ H — netezirea 
suprafeței; V — demulare; 7 — placă de model; 2 — şenilă; 3 — buncăr de amestec; 
4 — capul de presare; 5 — mecanism de demulare; 6 — carcasă metalică; 7 — fantă; 
8 — dispozitiv de netezire a suprafeței; 9 — rola mecanismului de demulare; 70 — cale 
de rulare. 


Tot în categoria mașinilor multipoziționale se încadrează şi maşina tip 
WAFOMAT (fig. 6.28). Acest tip de maşină prezintă ca particularitate 
de ordin constructiv modul de manevrare al plăcilor de model. Maşina 
execută simultan atît forma superioară cit şi cea inferioară pentru un nu- 
măr de 7...8 tipuri de plăci de model. 

Plăcile de model sînt așezate pe o construcție metalică de tip şenilă, 
executind o mișcare de rotaţie in plan vertical şi trecînd succesiv prin eta- 
pele de lucru. , 

Alimentarea amestecului se faze gravitațional din buncărul 3 plasat 
imediat lîngă capul de presare. De remarcat este faptul că prin construcția 
specială a carcasei metalice 6, prevăzută cu fanta 7, se elimină practic 
rama suplimentară şi deci complicațiile de ordin constructiv. EC 

După presare, suprafața supciinară a formei este nivelată cu dispozi- 
tivul 8. Demularea modelului din formă se realizează cu ajutorul mecanis- 
mului de demulare (în poziţia V) cu tije. Urmează preluarea semiformei cu 
ajutorul unor dispozitive speciale şi transbordarea ei pe culoarul de asam- 
blare şi turnare, 
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Acest tip de maşină ü pri 
ina se remarcă printr-o capaci i 

: e maşına se remar: acitate de produc 

mai ales datorită eliminării timpilor morţi, in special la sev Ve att 
və” de model. “x... 

n tabelul 6.2. sint date citeva istici ori 
Ki | caracteristici orientati ini 

de formare cu sabot divizat. 7 


Tabelul 6.2 
Caracteristicile tehnice ale maşinilor de formare cu sabot divizat 
Caracteristica 57 27 
Număr de posturi — (1 1 1 3 3 
Dimensiunile ramei de min 400 x 800 x | 1000X 700 x 1 200 x 
formare LXB | 700 900 1 200 700 1 500 
Forța de presare “ N 2,5 x 10 x I5x EE: 30 x 
105 105 105 105 105 
Productivitatea forme/h 240 200 120 150 150 


i 6.1.3.3. Maşini de realizare a formelor eu sabot plan rigid. Aceste ma- 
şini realizează aplicarea efortului de presare prin intermediul unui sabot 


plan. 
Aceste maşini prezintă inconvenientul neuniformităţii gradului de 
îndesare al formelor, însă în anumite condiţii şi printr-o serie de îmbună- 
Gun de ordin constructiv, aceste mașini pot fi totuși folosite. În cele ce 
urmează se vor prezenta citeva tipuri de maşini de acest gen. 

Mașina cu forță variabilă de presare. Rezistenţa pe care o opune ameste- 
cul aflat în rama de formare la acțiunea de îndesare prin presare nu este 
constantă de-a lungul perioadei de presare, ci are o valoare minimă la mo- 
mentul inițial şi una maximă la cel final.În aceste condiţii forța cilindrului 
hidraulic al mecanismului de presare se foloseşte la valoarea proiectată 
numai la sfîrşitul cursei de presare. | 

Sub acest aspect ar îi mai rațional o acțiune a mecanismului de presare 
în două trepte de viteză şi anume deplasarea cu viteză mare pe prima por- 
Dune a cursei de presare și mică pe cea de a doua, corespunzind sfirşitului 
cursei de presare. Este deci necesar ca forţa de presare să se aplice cu o 
valoare variabilă în timp, corespunzând rezistenţei crescătoare a ames- 


tecului de formare. | | 
Ce] mai simplu sistem de aplicare progresivă (in intensitate) a forţei 
de presare este cel cu pirglil articulate. Dacă considerăm forța aplicată 
de tija cilindrului hidraulic, (fig. 8,29) A? 
ze - de 


F, = di 
e 2” 


in care: d, este diametrul” cilindrului ; ` 
— presiunea uleiului în cilindru; 


putem deduce că: 


F.— F, - cos H 
? “7 sino : sin(o -- 8) 


din condiţii geometrice 
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Fig. 6.29. Sehema cinematică a unei maşini de 
presare cu forță variabilă de presare: 
1 — model; 2 — ramă; 3 — ramă supli- 
mentară; 4 — sabot de presare; 5 — tra- 
versă; 6 — sistem de piîrghii articulate; 
7 — cilindru hidraulic. 


Dacă unghiul $ scade (pe măsură ce sabotul pătrunde mai mult in ames- 


tec) valoarea forței de presare creşte (cosf creşte, iar sina se micşorează). 

Rezultă deci că prin modificarea poziţiilor pîrghiilor (unghiurile x şi 
6), în timpul acțiunii de presare, are loc o creştere progresivă a forței de 
presare în sensul dorit. 

În figura 6.30 este prezentată organizarea unei mașini cu forță varia- 
bilă de presare. Mașina este prevăzută cu sisteme de acţionare hidraulice 
pentru mecanismul de presare, cît şi pentru cel de manevrare al ramelor, 
plăcilor de model şi dozatorului. 

O metodă combinată de îndesare, cu folosirea maşinii cu forță varia- 
bilă de presare, este metoda preso-şocului, care prezintă avantajul comple- 
tării îndesării prin presare cu îndesarea datorită șocului produs de o masă 
în cădere liberă (fig. 6.31). În momentul cînd traversa ocupă o poziţie 
corespunzătoare sfirșitului perioadei de presare prin acționarea unei tije 
de comandă 7 se produce deplasarea opritorului 8 şi căderea greutății 4, 
rezultatul fiind transmiterea șocului amestecului. 

Maşina DISAMATIC are la bază procedeul cu acelaşi nume de rea- 
lizare al formelor. Procedeul constă în realizarea formelor ce urmează a 
fi turnate fără utilizarea ramelor de formare. Maşina DISA folosește pro- 
cedeul combinat de formare prin împușcare şi presare la presiune înaltă 
(fig. 6.32), ciclul de lucru parcurgînd 6 etape. Planul de separație are pozi- 
ție verticală. | 

Maşina se compune din camera de lucru, care este limitată la părțile 
frontale de două plăci prevăzute cu plăci de model, rezervor de amestec, 
rezervor de aer, sistemul hidraulic de acţionare, Acţionarea celor două 
plăci se realizează )hidraulic, presiunea uleiului fiind reglată cu ajutorul 
unei pompe şi a acumulatorului hidraulic, Amestecul este introdus in ca- 
mera de lucru din rezervorul de amestec prin împuşcare, cu ajutorul aerului 
sub presiune. Etapele de lucru sînt prezentate în figura 6.33. : 

Etapa I-a constă în umplerea camerei de formare. În această etapă 
camera. de formare este închisă (de cele două plăci), rezervorul este alimen- 
tat cu amestec și prin acționarea ventilului de aer are loc İmpuşcarea ames- 


tecului în cameră (fig. 6.33, a). 
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Poziţie iniţială 


alı 


Alimentore cu | | 
amestec cal] 


Fig. 6.31. Schema mașinii cu preso-şoc: 
1 — sabotul de presare; 2 — traversă ! 
4 — greutate; 5 — resort; 6 — cablu; 
7 — tije de comandă; 8 — opritor. 


Fig. 6.30, Maşină de formare cu forţă 
varinbilü de presare: 


1 — masă; 2 — mecanism de demulare; 
3 — placă model; 4 — ramă; 5 — ca- 
dru suplimentar; 6 — tije; 7 — sabot; 
8 — portsabot; 9 — construcție meta- 
lică; 70 — pirghii; 77 — placă supe- 
rioarA, 72, 73 — cilindrii hidraulici; 
14 — tije; 15 — rezervor amestec; 
16 — dozator, 77 — închizător; 
18 — închizător; 79, 20 — cilindri, 
27 — construcție metalică , 23, 24 — su- 
pape. 
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Etapa a II-a este cea în care se realizează presarea formei. Prin schim- 
barea poziției robinetului 6, lichidul motor alimentează cilindrii hidraulici 
de acţionare ai celor două plăci, în așa fel încît placa de contrapresiune 
rămîne într-o poziție fixă, în timp ce placa de presiune 3 presează ameste- 
cul aflat în camera de lucru (fig. 6.33, b) pînă la atingerea gradului de 
îndesare dorit. 


Etapa a Ill-a este cea in care are loc deschiderea camerei de lucru. Prin 
comutarea poziției robinetului 6 şi prin alimentarea inversă a cilindrului 
hidraulic al plăcii de contrapresiune, aceasta este demulată (în prealabil 
vibrată) prin translatia sa pe orizontală, într-o mișcare paralelă cu frontul 
anterior al formei. 


În continuare placa de contrapresiune se deplasează într-o poziţie 
orizontală, deschizind frontul anterior camerei de formare (fig. 6.33, c). 


Etapa a IV-a constă în asamblarea formelor și deplasarea pe culoarul 
de stocaj şi turnare (fig. 6.33, 4). Prin comutarea robinetului 6 şi acfiona- 
rea corespunzătoare a pistonului acumulatorului hidraulic, placa de pre- 
siune deplasează formele din cameră şi le asamblează cu cele evacuate în 
perioada anterioară. 


Etapa a V-a (fig. 6.33, e) este aceea în care are loc demularea plăcii 
de presiune (cu vibrare) și revenirea rapidă a acesteia în poziție inițială. 
Acest lucru se realizează prin acționarea în sens invers a cilindrului 
hidraulic al plăcii de presiune. 


Etapa a VI-a (fig. 6.33, f) este aceea în care are loc închiderea camerei. 
Placa de contrapresiune revine în poziţie verticală şi prin acționarea ci- 
lindrului său hidraulic revine în poziţia iniţială, inchizind frontul anterior 
al camerei de formare. 

Formele realizate prin acest procedeu au ambele suprafețe active şi 
prin asamblarea lor realizează o formă care conține în interior cavitatea 
tehnologică de geometrie dorită. Amestecul de formare trebuie să aibă 
o rezistență mare, datorită manevrării formelor pe culoarul de stocaj şi 
turnare, în absența ramei de formare. Procedeul prezintă avantajul unei 
productivităţi ridicate, pretîndu-se în general la produsele de serie mare. 
În cazul pieselor cu goluri interioare, care necesită miezuri în forme, s-a 
realizat un dispozitiv special de aşezare al acestora. 


'Prebuie remarcat totuşi, că procedeul DISAMATIC poate D folosit 
la realizarea unei game tipodimensionale relativ reduse de piese. 


Dimensiunea formelor este încă redusă (400 X 500 X 300 sau 
430 x 500 x 300), fiind condiționată de dimensiunea camerei de lucru. 
Piesele realizate au un grad de complexitate scăzut. 


Mașina BURER. Acest tip de maşină realizează forme care se toarnă 
fără rame de formare şi care au plan de separație orizontal. Maşina este 
compusă din două carusele de construcție specială (fig. 6.34), cite unul 
pentru fiecare semiformă (cea inferioară şi cea superioară). Fiecare carusel 
este prevăzut cu patru posturi. Forma se realizează prin presarea ames- 
tecului într-un cadru metalic (ramă) cu ajutorul unui cap de presare cu 
sabot plan (poziţia 7 pentru semiforma inferioară şi 7* pentru cea superi- 
oară). După presare, prin rotirea caruselului, forma trece în poziția 2, res- 
pectiv 2”, unde este rotită cu 1807. În poziţia 3 are loc montarea miezurilor 


în semiforma inferioară, iar în poziţia 3' semiforma superioară este din 
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Fig. 6.33. Etapele procesului de lucru ale maşinii DISA a — umplerea camerei de lucru; 
b — presarea formei; c — deschiderea enmerei de lucru; 4 — asamblarea formelor; 
e — demularea plăcii de presiune ; f — închiderea camerei. 

7 — model, 2 — placă de contrapresiune; 3 — placa de presiune; 4 — acumulator hidra- 
ulic; 5 — cilindru hidraulic; 6 — robinet; 7 — rezervor de aer; 8 — rezervor de amestec. 


nou rotită, după ce în prealabil s-a realizat frezarea pilniei. Prin rotirea 
in continuare a celor două carusele forma ajunge în poziția 4 unde are loc 
coborirea cadrului semiformei superioare peste cea inferioară şi asambla- 
rea, în acest fel, a celor două semiforme şi apoi expulzarea. 

Plăcile de model] sînt alimentate pe mașină cu ajutorul unui dispozitiv 
cu nasă rotitoare, schimbarea plăcii putindu-se realiza fără oprirea maşinii. 


„Această mașină se caracterizează printr-un mod original de construc- 
He a capului de presare. În figura 6.35 este prezentată schema capului de 
presare şı etapele procesului de presare. 

Amestecul este alimentat în buncărul maşinii cu ajutorul unui transpor- 
tor cu bandă (fig. 6.35, a). Sabotul de presare este construit din două părți 
demontabile, astfel încît în momentul alimentării ramei aflate pe verti- 
cala capului de presare, cele două părți se deplasează lateral, permifind 
trecerea amestecului din buncărul cu jaluzele in ramă (fig. 6.35, 2), după 
care cele"douğ părți revin, Amestecul alimentat. în ramă este în permanență 
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Fig. 6.35. Capul de presare al maşinii BURER; a — poziţia iniţială; b — alimentare cu 
amestec; c — presare; d — demulare: 
7 — transportor cu bandă; 2 — buncăr cu jaluzele pentru amestecul de formare; 3 — aerator; 
4 — sabot de presare; 5 — rama de formare; 6 — placă de model; 7 — suportul plăcii de 
model; 8 — masă de presare. 


q b (ej 


aerat cu ajutorul unor palete (3). Presarea are loc de jos în sus prin acţi- 
unea sabotului 4, concomitent cu vibrarea formei, în vederea favorizării 
procesului de îndesare. În momentul presării dispozitivul 8 presează placa 
de model pentru a prelua efortul transmis de corpul de presare şi a se evita 
solicitarea la încovoiere a brațului care susține cadrul formei (fig. 6.35, c). 
Demularea se execută prin ridicarea formei de pe placa de model (fig. 
6.35 d). 

7 formelor din cadrul de formare şi preluarea lor ulterioară 
se realizează cu dispozitivul prezentat în figura 6.36. 

Acfionarea mașinii este hidraulică, iar comanda electrică. 

Procedeul BÜRER şi deci mașina de acest tip este limitată sub aspectul 
dimensiunii formelor realizate (uzual 700 x 600 mm). Prezintă totuși o 
serie de avantaje care fac ca mașina să facă parte din utilajele de perfor- 
manf3 ridicată, atît sub aspect calitativ, cât şi cantitativ, al producției 
realizate. 


6.2. Mașini de formare cu scuturare 


6.2.1. Elemente teoretice privind indesarea amestecului 
de formare prin scuturare 


În cazul acestui procedeu de formare îndesarea amestecului se reali- 
zează sub acţiunea forțelor de inerție ce acţionează asupra amestecului 
în momentul impactului dintre ansamblul căzător (piston, masă, ramă, 
amestec) şi partea fixă a mașinii —cilindrul. Pentru aceasta, ansamblul 
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Fig. 6.36. Dispozitiv de expulzare şi etapele de lucru; a — poziţia iniţială înainte de asam- 
blare; b — asamblarea formelor; c — expulzare; d — aşezare pe conveior: 


1 — placă de expulzare; 2 — semiformă superioară; 3 — semiformă inferioară; 4 — placă 
de preluare; 5 — conveior. 


format din piston, masă, ramă, amestec de formare, este ridicat la o înăl- 
țime 2 = 30 ... 80 mm deasupra flanșei cilindrului, de unde este lăsat 
să cadă liber. Ansamblul va cădea pe flanșa cilindrului cu o anumită vi- 
teză și ca urmare a energiei consumate în momentul impactului, din care 
o parte se transmite amestecului, amestecul se va tasa. Pentru a se realiza 
o anumită îndesare a amestecului, sînt necesare un număr de impacturi 
care variază între 10 şi 80. 

Dacă luăm în considerare un strat infinitezimal dx de amestec de formare 
care se află la distanța x (fig. 6.37) față de masa mașinii, se poate scrie 
echilibrul de forțe de mai jos: 


A, dp ET der, de ds e, (6.14) 


în care: F, este forța de rezistență la indesare a amestecului de for- 
mare, în N; 
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Fig. 6.37, Schema de principiu la înde- 
sarea prin scuturare: 


1 — rama de formare; 2 — model; 

3 — amestec de formare; 4 — masa 

mașinii; 5 — pistonul mașinii; 6 — ba- 
tiul mașinii (cilindrul). 


— forța de frecare pe suprafața interioară a ramei de 
formare, în N; 

— forţa de greutate a amestecului de formare, în N; 
— forța de inerție în momentul impactului, în N; 
aria ramei de formare, in m2; 

— presiunea în interiorul amestecului de formare, in N/m2 ; 
— coeficientul de frecare dintre amestecul de formare şi 
rama de formare, (/ — 0,65); 

— perimetrul ramei de formare, în m; 

— gradul de îndesare iniţial, in N/m?, 

— acceleraţia amestecului de formare în momentul impac- 
tului, in m/s?; 

— adîncimea stratului elementar considerat, în m. 


R x. 
= 8 SS în ni Ki 
| 


Rezolvînd ecuaţia (6.14) obținem presiunea din amestecul de formare 
în momentul impactului : | 


-2 ez All ent erəll Dis) (6.15) 


Lucrul,mecanic specific (pentru o unitate de suprafață a ramei de for- 
mare) cedat amestecului după n lovituri ale ansamblului căzător, este 


dat de relaţia empirică: 


= 9. hu [Nm/m2) 


Los cb: a (Nm/N) 


în care: Q este greutatea amestecului în formă, în N; 


A — aria suprafeței ramei de formare, in m5, 

h — înălțimea de ridicare a masei de scuturare, în m: i 

n — coeficientul de utilizare al energiei potenţiale a masei 
scuturătoare. 
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Coeficientul de utilizare al energiei ţine seama de pierderile de energie 
cinetică datorate frecărilor din cilindrul de lucru şi contrapresiunii aerului 
comprimat de sub piston. Acest coeficient are valori de 0,3 ... 0,7, în 
funcție de construcție, precizia de execuţie, reglarea, uzura mașinii şi pre- 
Siunea aerului în reţea. 


Gradul de îndesare al amestecului de formare în ramă se determină 

cu relația empirică: 
se 10 LE, aa ÜkN/m5) (6.16) 
in care: R este coeficientul de îndesare prin scuturare (= 35... 5,5); 


JL — lucrul mecanic specific, în Nmy/emf. 


Este de remarcat că relația (6.16) se determină pe baza lucrului mecanic 


specific L obţinut din date practice de exploatare a maşinilor de formare 
prin scuturare. 


Din relaţia (6.16) rezultă că se poate calcula lucrul mecanic de scutu- 
rare pentru o rama de formare, cu relaţia: 


— 1093.33 
L= A e | [Nm] 
R 
in care: A este aria”suprafefei ramei, in cm?. 


Mărimea coeficientului de îndesare prin scuturare in funcţie de înăl- 
țimea amestecului în rama de formare H, in cm, este dată în tabelul 6.3. 


Tabelul 5.3 


Valorile coeficientului de indesare 


ə x ad ma căuta o RV TE PRD E 

App | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | 70 | 80 

586 ——.......2.5.1.7713550 5. 
b | 55 | 4,8 | 4,3 | 41 | 4.0 | 3.9 | 3.8 


Pentru a se ilustra comparativ procesul de scuturare față de cel de 
presare, sub aspectul eficacitötii utilizării lucrului mecanic, se recomandă 
analiza dependenței dintre lucrul mecanic specific L/A şi înălțimea ramei 
de formare, prezentată în figura 6.38. Se observă clar că în cazul scuturării 
eficacitatea utilizării energiei consumate pentru îndesare, este mai scă- 
zută în cazul scuturării, față de presare. | 

Calitatea procesului de îndesare a amestecului de formare prin scutu- 
rare se poate aprecia prin modul de variaţie al gradului de îndesare pe 
înălțimea ramei de formare prezentată în figura 6.39. Se observă că stra- 
turile superioare prezintă un grad de îndesare necorespunzător, ceea ce 
constituie un important dezavantaj al procedeului de scuturare. Ca urmare, 
după efectuarea scuturării, trebuie realizată o îndesare suplimentară, 
manuală sau mecanică. În consecință, maşina de formare va fi prevăzută 
cu un mecanism de presare suplimentară, care realizează o îndesare nece- 
sară în straturile superioare ale ramei de jormare, Rezultatele aplicării 
statice a presării suplimentare sînt prezentate în figura 6.40. , 

O metodă eficiace de presare suplimentară o constituie presarea dina- 
mică care se aplică straturilor superioare cu ajutorul unor plăci de fontă, 
care se așează pe amestecul din formă, înainte de scuturare. Aceste plăci 
din fontă, vor exercita o presare suplimentară asupra amestecului din ramă, 
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Fig. 6.38. Dependenţa lucrului Fig. 6.39. Variația gradului 
mecanice specific cu înălțimea de îndesare pe înălțimea 
amestecului în rama de formare ramei de formare (rama cu 
la gradul de îndesare y— 16 kN/m?: diametrul 142 mm, înălţi- 
S — scuturare; P — presare, mea 300 mm, cursa de seu- 


turare 4 = 50 mm, Număr 
de scuturări a = 100, umi- 
ditate amestec 4,192). 


la fiecare impactlal ansamblului căzător pe flanșa mașinii. Această inde- 
sare suplimentară conduce la o ameliorare a repartitiei gradului de înde- 
sare, aşa după cum se vede în figura 6.41. După date practice, grosimea 
plăcilor de fontă trebuie să fie cuprinsă între 50 şi 100 mm. 


6.2.2. Analiza funcţionării ansamblului scuturător 
la mașinile de formare cu scuturare 


6.2.2.1. Mecanisme de seuturare. Mecanismele de scuturare pot fi cu 


admisia continuă a aerului şi cu admisie întreruptă a aerului. La meca- 
nismele cu întreruperea aerului, deosebim trei categorii sub aspectul amor- 
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Fig. 6.40. Variația gradului de îndesare 
pe înălţimea ramel de formare la seutu- 
rare (1) "şi seuturare cu presare supli- formare la seuturare (1) şi la 
mentară (2) (rama 250 X250 mm, înăl- seuturare eu presare suplimen- 
time 250 mm, număr de scuturări n = tară dinamică (2) (rama cu dia- 
== 000, cursa 40 mm). metrul 142 mün, înălțime 

500 mm, cursa 50 mm, număr 

do scuturări n = 60, grosimea 

plăcii de fontă A = 25 mm), 


Pin, 6.41, Variația gradulul de 
indesare pe înălțimea ramel de 
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Fig. 6.42. Mecanisme de scuturare fără intre- 

rupere aerului, fără amortizarea gocurilor (a), 

cu amortizarea parțială a şocurllor (5) şi cu 
amortizarea totală a şocurilor (c) : 


7 — cilindru; 2 — piston, 3 — orificiu de 

evacuare; 4 — orificiu de admisie; 5 — piston : 

de amostizare; 6 — pernă delaer, 7 — ciliu- 

dru amortizor; 8 — cilindru postament; 9 — 

arcuri; 70 — admisia aerului; 77 — orificiu 
de evacuare. 


d V”Y7277/// 
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tizării şocurilor: fără amortizarea şocurilor, cu amortizare parțială, a şo- 
curilor şi cu amortizarea totală a şocurilor. În cazul mecanismului de scu- 
turare fără amortizarea şocului (fig. 6.42, a), sub acțiunea aerului compri- 
mat pistonul se deplasează în sus pină cînd se deschide orificiul 3, după 
care sub acțiunea forței de inerție pistonul se mai deplasează în sus pe 
distanța s, (spațiu inerţial). Ajuns în partea superioară şi consumindu-şi 
forța vie, pistonul începe să coboare, iar cînd ajunge la flanşa cilindrului 
se realizează impactul, respectiv tasarea amestecului. Se observă că în 
acest caz şocurile din momentul impactului sînt preluate integral de fun- 
dafie. 

La mecanismul de scuturare cu amortizarea parțială a şocurilor (fig. 
6.42, 2), şocurile impactului sînt preluate parțial de perna de aer pe care 
funcționează mecanismul scuturător (în timpul scuturării pistonul as- 
cendent se află în poziţia ridicat — v.poz. 11 şi 111). În acest caz mai mult 
de jumătate din intensitatea şocurilor este preluată de perna de aer. 

Amortizarea totală a șocurilor (fig. 6.42, c) se realizează prin interca- 
larea între cilindrul postament și cilindrul scuturător a unui cilindru amor- 
tizor 7. Şocurile sînt preluate în acest caz de către resoartele 9. Admisia 
aerului se face printr-un orificiu plasat chiar în masa mașinii. 

În prima fază a admisiei aerului pistonul scuturător începe deplasarea 
spre sus, urmînd ca după consumarea forței vii, acesta să coboare și să 
se producă impactul cu flanșa cilindrului amortizor. Impactul se reali- 
zează la nivelul liniei x — x, energiile cinetice ale pistonului scuturător 
şi ale cilindrului amortizor consumindu-se integral la nivelul x — x, fun- 
datia ne mai fiind solicitată. | i 

În figura 6.43 se prezintă un mecanism de scuturare care funcționează 
cu întreruperea aerului. Introducerea aerului produce deplasarea pisto- 
nului pe distanța s,, după care se deschide orificiul de evacuare, iar depla- 
sarea în continuare a pistonului se realizează ca urmare a expansiunii ae- 


rului comprimat pe distanța s,. 
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Fig. 6.43. Mecanism de seuturare cu intrerupe- 
rea nerulul și eu detenta nerulul : 
1 — piston; 2 — cilindru postament; 3 — ad- 
misia aerului; 4 — evacuatea aerului; s, — spa- 
Gul de admisie; s, — spaţiul de expansiune al 
aerului. 


6.2.2.2. Analiza funcţionării cilindrului seuturütor. În figura 6.44 se 
prezintă diagrama indicată a cilindrului scuturător, la o mașină care func- 
ționează fără întreruperea admisiei aerului. Construirea (ridicarea) dia- 
gramei indicate are la bază metoda grafoanalitică. 

Ansamblul ridicător (care cuprinde greutăţile pistonului, masa maşinii, 
rama de formare, placa de model şi amestecul de formare), va începe să se 
deplaseze în momentul în care presiunea din cilindrul scuturător depă- 


şeşte presiune : 
Ba = 105 + "7 , [N/m2] 


? 
in care: G, este greutatea ansamblului ridicător, in N; 
F, — forfa de frecare, in N, 
A, — aria secţiunii pistonului, înjm?. 
Cursa pistonului va 11: 
Vo 
sə. Be [m] 
A, 


dı” 


ELİ 
p,N/m 


q b 


S= Sa + Si 


1 2 
05 


Fig. 6.44. Diagrama indicată a ellindrulul de scuturare, fără întreruperea ndmislel aerului (s), 
schema maşinii (5), 


150 


CE Scanned with OKEN Scanner 


în care: sg este înălțimea spaţiului mort, in m, 
Ha — volumul spaţiului mort, in mg. 


Pe porțiunea 7—2, presiunea variază parabolic. În punctul 2 coordo- 
natele vor fi: 


Pa — 2. = (0,5 ... 1) ? 105, [N/m*) 
Ss == Sof Sa = So +[(0,625 ... 0,588) - s. [m] 


În punctul 2 are loc deschiderea orificiului de evacuare a aerului. Cu 
toate că aerul nu se întrerupe, presiunea scade brusc, deoarece orificiul 
de evacuare are secțiunea de 3 ... 5 ori mai mare decit a orificiului de 
admisie. Pînă în punctul d deplasarea pistonului se face datorită unei forțe 
care este încă mai mare ca suma G,+F,; din punctul d pînă în punctul 
3 deplasarea pistonului se face datorită inerției. 

Ajungind în punctul 3 energia cinetică a ansamblului ridicător este 
consumată, acesta se opreşte (v = 0), după care începe) cursa descendentă, 
sub acţiunea forței G, — F,, presiunea de sub piston creeind o forţă rezis- 
tentă. 

În punctul 3 coordonatele vor fi: 

pa < 10: 4”. (N/m") 
Ap 

La maşinile fără întreruperea aerului, suprapresiunea în punctul 3 
va fi: 

2: = (0,4 ... 0,6)105 + 105, 1N/m?) 
Sg = s: — s, — (0.6... 0,7) “ s. [m ] 

Pe porțiunea 3—4 evacuarea aerului continuă, presiunea mai scade, 
pînă în punctul 4, cînd are loc obturarea orificiului de evacuare. 

În punctul 4 coordonatele sint: 


Ba = (0,2... 0,5) : 105+ 105 (N/m?) 
Zu = Ba x Bas 


Pe porţiunea 4—7 pistonul coboară în continuare, iar presiunea creşte 


pînă la valoarea 105 pa, în punctul 7, cînd are loc impactul an- 
? .. 

samblului căzător cu flanşa maşinii. | | 2 

Enegia specifică imprimată ansamblului, pe porțiunea ascendentă 

(1—3), cuprinde, lucrul mecanic specific al aerului comprimat şi energia 


de recul a masei maşinii după ciocnire E". Această energie este consu- 


i i Sia, sa s 
mată pentru învingerea forțelor rezistente pe cursa s. 
? 
Adică: 
Lp E — DEI. a, (Nm/m") (6.17) 
Deci : 


Aria 123bc1 -k E" = Aria label, 
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Explicitînd energia de recul, rezultă: 
EI — Aria Tabel] — Aria 123bc] = A, — Aa. 
Cunoscînd că viteza de recul este: 
vd esb- o 


în care: & este coeficientul de reluare (£ — 0,3 ... 0,4): 
p  — viteza din momentul impactului; 


rezultă pentru energia de recul: ` 
Ka, E, 
în care E este energia specifică a loviturii, în N/m?. 


Pe porțiunea descendentă a curbei, corespunzătoare perioadei de că- 
dere a masei, se realizează lucrul mecanic: 


JA = GE, "s. [Nm/m2] 
Ap 
Acestui lucru mecanic i se opune lucrul aerului comprimat şi energia 
de şoc rezultată în momentul impactului: 
Ja — 2. - ac -- E. 
Deci energia de şoc va fi: 
E == Lou —L,.,ə. 
E — Aria ehöce — Aria 341cb3 — A, — Ay. 


Spre a se putea calcula randamentul dispozitivului de scuturare est- 
necesar să se recalculeze valorile energiilor de recul şi de şoc pentru o unie 
tate de greutate căzătoare a mașinii: 


E, = — 4: HNm/N) 


INm/N) 
Randamentul va fi: 


E 
kel 
S 
Factorii principali care influențează alura diagramei indicate sintr 
— curs de admisie, s,; acționează în sensul mărimii E cu creşterea s, , 
— mărimea spaţiului mort sg; reducerea lui s, peste anumite valori 
duce la scăderea lui E: . i 
— scăderea presiunii în reţea produce perturbații ale ciclului de func- 
ționare a maşinii. 
6.2.2.3. Supapele de distribuţie ale aerului comprimat la maşinile de 
formare prin seuturare, Supapele de distribuţie ale aerului au funcţiu- 
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Fig. 6.45. Dispozitiv de distribuţie cu su- 
papă basculantă cu două locaşuri; po- 
side interioară (a) şi superioară (0): 
] — piston scuturător; 2 — supapă 
basculantă; 3 — plungerul, 4 — şurub 
de reglare; 5 — pistonul supapei, 
6 — spațiul de deasupra pistonului; 
7 — admisia aerului; $ — evacuarea; 
9 — scaunul supapei. 


ANS 


nea de a comanda acțiunea aerului comprimat asupra -pistonului scutură- 
tor. În figura 6.45 se prezintă dispozitivul de comandă cu supapă bascu- 
lantă. l 

În faza iniţială supapa este împinsă în sus de presiunea aerului com- 
primat, orificiul de evacuare este închis şi pistonul se ridică. Odată cu pis- 
tonul scuturător se ridică şi plungerul din supapă. După ce pistonul par- 
curge distanţa b, (s, — spaţiul de expansiune) aerul comprimat pătrunde 
prin canalul interior al plungerului, în spațiul 2 de deasupra pistonului 
şi supapa se va aşeza în poziţia inferioară şi va închide orificiul de admi- 
sie şi va deschide orificiul de evacuare. 

Pe parcursul cursei în jos (fig. 6.45, 2) supapa va ține orificiul de eva- 
cuare deschis, atitaytimp pînă ce spaţiul 2 nu va comunica cu atmosfera 


A ə 
AZ”? 


ai 


Fig. 6.46. Dispozitiv de distribuţie cu''sertăraşe $ | 


scuturător; 2 — sertăraş; 3 — piuliță superioară de reglare; 4 piuliță inferi- 


I — piston 
? oară de reglare; 5 — admisia aerului; 6 — evacuarea. 
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prin canalul superior din plunger. În acest moment aerul din spațiul 2 se 
evacuează în atmosferă şi supapa se așează din nou în poziţie superioară, 
astupînd orificiul de evacuare şi deschizindu-l pe cel de admisie. Reglarea 
înălțimii de ridicare a masei se face prin şuruburile 4. 

Distribuitorul cu sertăraş este prezentat în figura 6.46. Sertarul nu 
are o poziţie rigidă, el poate să se fixeze cu mărimea x şi prin pinlifele 3, 4. 
În faza de început (fig. 6.46, a) aerul pătrunde în cilindru și determină 
ridicarea pistonului, parcurgindu-se distanța x 4 a, cînd se închide ori- 
ficiul de admisie ` față de poziția aceasta (fig. 6.46, b) pistonul sejvarmai 
ridica din cazua inerfici pe distanța s,, cînd va se deschide orificiul de eva- 
cuare (fig. 6.46, c), după care va urma căderea pe flanșa cilindrului (fig. 
6.46, 4). 


6.2.3. Calculul principalelor subansambluri 
la mașinile de scuturat 


6.2.3.1. Calculul dinamic al pistonului seuturător. În cursul impactului 
dintre pistonul scuturător şi flanșa cilindrului (deci în planul m—r, fig. 
6.47, a), pistonul este supus unor forțe de inerție puternice care ar putea 
produce fisurarea sa. Forța vie care lucrează este G, - E DN - m), in care 
G, este greutatea ansamblului ridicător în N şi E, este energia speciiică 
şocului în Nm/N. 

Această forță vie se transformă în lucru mecanic de deformare elastică 
(întindere) a părții pistonului ce se află dedesubtul secțiunii periculoase. 

Tinind seama că deformarea miezului pistonului este elastică, se poate 
scrie, conform legii lui Hooke, că alungirea relativă este: 


G 
€ — —, 
E 
in care: o este efortul unitar de întindere, in daN/cm?, 
E  — modul de elasticitate al materialului, in daN/em?. 
Reţinînd că e e E şi dE m... obține : 
dA, ö-x 
dr A, E 
în care: A/ este alungirea absolută, în cm; 
b  — sarcina specifică pe unitatea de lungime, în N/em, 


— aria secțiunii miezului pistonului, in cm”. 


Fig. 6.47, Schemă pentru calculul dinamle al pis- 
„tonului seuturător. 
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Integrind se obţine: 


/ 
a =$ ? Xo dr es ? m. 


E AL HE Azə As, S 
0 0 
Pentru întreg miezul pistonului vom avea: 
Omar 
Ke h 
et 


İn care ma, este efortul unitar maxim, în daN/em?. 
Lucrul mecanic al deformaţiei elastice de întindere al pistonului este: 


L,=F-A, (daNcm) 


İn)care: F,este forța de întindere a pistonului în secțiunea periculoasă 
în momentul şocului, în daN; 


A — deformația absolută de întindere a pistonului, în cm. 
Forța de întindere este: oa dər 
Fi = Th * Ömax ə (daN ] 


iar deformația absolută A este: 


A = Se 1. [em] 


Tinind seama de faptul că acest lucru mecanic al deformafiei elastice 
este egal cu lucrul G, - Be rezultă: 


1 "YR 
— Beie ” Omax * 


2 2E 


Lafe, Bn (6.18) 


Din această relație rezultă: 


9-2) - CG: Es. 
Fi ati WW: 


Dacă pistonul scuturător este fixat de masa scuturătoare prin bolturi 
(numărul de bolfuri 4), ecuaţia (6.18) se scrie sub forma: 


] 1 o 
Ge Ey ə — wn É (6:— ” İn (6.19) 
r 0 2 K x DE 1 
în care: K este coeficient de suprasarcină; 
a — secțiunea boltului, in cm; 
R — lungimea de lucru a bol$ului, în cm. 


Din relația (6.19) rezultă: 


Omar — HE See i Es. 


ia'l 
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6.2.3.2. Caleulul fundațiilor mașinilor de format prin seuturare. Solu- 
tile de preluare a şocurilor la mașinile de format prin scuturare sint de 
două tipuri şi anume: 

— între placa batiu a maşinii şi fundaţie se amplasează un element 
vibroizolant ; 

— sub maşina care nu are fundație se instalează receptori speciali 
de şocuri. 

a, Fundaţiijvibroizolante. İn figura 6.48 se prezintă instalarea mașinii 
pe un strat elastic, montat ca intermediar între maşina de formare şilfun- 
dafie pentru a prelua şocurile. 

Totuşi această soluţie este dificitară sub aspectul intensității de pre- 
luare a şocurilor. De aceea se adoptă din ce în ce mai mult amortizarea 
cu arcuri sau mai recent cu amortizoare cu oscilație. De asemenea se pot 
utiliza amortizoare hidraulice sau amortizoare speciale. 

În figura 6.49 se prezintă schema de organizare a preluării şocului la 
o maşină de formatjprin scuturare. 

Ecuația mișcării vibratorii ce se propagă în intervalul dintre două 1o- 
vituri este: 


dx K.xaİ” ao 6 
m Ss LE, cb S 0, (6.20) 
în care: m = My Ma; m, — masa maşinii; 9 — masa fundaţiei; 
K — rigiditatea arcurilor; 
b — coeficientul ce caracterizează forța de rezistență a amor- 
tizoarelor ; 
x  — deplasarea fundaţiei în jos. 


Rezolvarea ecuaţiei (6.20) conduce la: 
x = ECH Lä - coso : £ -- Bsino : - 0, 


Fig. 6.48. Schema de instalare a mașinii Fig. 6.49. Schema de vibroizolare 
de formare prin seuturare pe fundaţie a maşinii de seuturare : 
pe strat elastie : 7 — părțile mişcătoare ale mașinii: 
1 — fundatie: 2 — strat elastic; 2 — maşina, 3 — fundaţia; 4 — ele- 
3 — arcuri, mentul vibroizolant; 5 — fundalle. 
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în care: e Ja Se, : 
Sch d, m 
NM — timpul; 
„A-şi B — constante; 


o) — pulsafia , — IE i 
m 
Amplitudinea maximă a oscilaţiilor transmise este : 


Amar = — = dh , 
o) AL: o 


în care: v este viteza în momentul șocului; 
Îi — impulsul șocului masei de scuturat LU, = ` 6 


Kal D 
Forţa maximă ce se transmite fundaţiei este: 
Foss = m "Ül "m İl o. 
După datele și cercetările lui Meier şi Dörnberg se recomandă calgradul 


de amortizare D să fie egal cu: D=.— PIN e = 0,3. 


Amplitudinea de oscilație a fundaţiei va fi: 


m al o 
şi forța maximă: 
Bees se 081 - 7) o, i (6.22) 


Perioada oscilaţiilor este funcție de perioada de oscilație a fundației 
2-x E 


Co 


şi anume: 


b. Receptoare de șocuri. Schema de instalare a maşinii pe receptorul 
de șocuri este dată în figura 6.50. Şocurile maşinii sînt preluate de acest 
receptor, mașina fiind instalată direct pe planşeu. 


Fig. 6.50. Schema de instalare a maşinii de format 
prin scuturare pe receptoare de şocuri: 
1 — părțile mobile ale mașinii; 2 — cilindrul 
mașinii; 3 — locul de realizare al șocului; 
4 — elementele de sprijin ale mașinii pe platoul 
dintre etaje; 5 — platoul dintre etaje; 6 — arcu- 
rile ai amortizoarele; 7 — receptor de șocuri, 
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În cazul în care masa maşinii este simetrică in raport cu locul de trans- 
mitere al şocurilor, la transmiterea acestora participă întreaga masă a 
maşinii 3. 

Receptorul sub acțiunea impulsului primit, oscilează în aşa fel, încît 
la viitorul șoc, acestea să fie deja atenuate. 


Viteza maselor mq) şi miş este: 


sai A UE . ee Bé 1 b 
A Pak mə, Wéi 1 ü m Ge 


în care k este coeficientul de reluare a vitezezi la transmisia șocului. 


| Experimental 8 = 0,7 ... 0,9 şi considerind că viteza cilindrului ma- 
şini după lovitură este vu, — Ü, se obține: 


m, A, San îm — (ll... 1,4) - ma. 


R 


Deci viteza receptorului după ce s-a produs şocul va fi calculată pe baza 
relației de mai sus: 
Va — d H 
mz 


Din cele de mai sus rezultă că masa receptorului este mult mai mică 
decit o masă elastică de preluare a şocurilor. În cazul amortizării şocu- 


rilor cu fundaţii vibroizolante, acestea au masele de 8 ... 10 ori mai mari 
decit masa mașinii, pe cînd în cazul receptorilor de şocuri masa acestora 
este doar cu 10... 40% mai mare decît masa mașinii. 


Calculul amplitudinii maxime a oscilaţiilor se va face cu o relaţie ase- 
mănătoare celei de la cazul fundațiilor vibroizolante (6.21), cu deosebirea 


că în această relaţie se va introduce viteza receptorului v, = di , adică: 
i OC 


IT DEE CECR 


Ma "O o) 


Forţa maximă se calculează cu o relație asemănătoare relaţiei (6.22). 
Timpul de amortizare al oscilaţiilor receptorului de şocuri este mai mic 
decît! în cazul fundaţiei vibroizolante şi poate fi considerat : 
2-7 
T, = 0,8 i 


OG 


Întrucît receptoarele de șocuri au mase mai mici față de fundaţiile 
vibroizolante și se pot monta mai uşor, acestea se utilizează mai ușor. To- 
tuşi ele sînt recomandate la maşini la care frecvența şocurilor este mai 
mică de 6... 7 şocuri pe secundă. 


Este necesar de arătat că la mașinile cu amortizare totală a şocurilor 
nu este nevoie de o vibroizolafie specială, deci ele pot fi instalate direct 
pe platourile respective, fără instalaţii auxiliare. 
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Fig. 6.51. Maşină de for- Fig. 6.52. Schema mecanismelor pneumatiee eu pirghii (a) şi 


mare cu mecanism de seu- a mecanismelor eu rotire eu lanţ a plăeii (5): 

turare cu completarea prin 7 _ placa rotitoare; 2 — cilindrul pneumatic  oscilant; 
presare : 3 — pirghie, 4 — tijă; 5 — scripete cu lanț; 6 — lanţ; 

7 — piston de scuturare; 7 — amortizor cu arcuri. 


2 — amortizor: 3 — piston 

de presare; 4 — sahot de 

presare; 5 — ramă de for- 
mare, 6 — model, 


6.2.4. Tipuri constructive de maşini de formare 

prin scuturare 

Aşa după cum s-a arătat în figura 6.41, scuturarea trebuie completată 
cu presarea, pentru ca gradul de indesare să nu aibe variații prea mari. 
În consecință, mașina cuprinde un piston scuturător montat într-un pis- 
ton de presare. Se procedează la început la scuturarea amestecului, după 
care se aplică presarea. În figura 6.51 se prezintă mecanismul de scuturare 
şi presare folosit pe asemenea mașini. 

Pe mașinile de formare prin scuturare — presare, se folosesc mecanisme 
de demulare şe ştifturi, mecanisme de demulare cu masă rotitoare sau 
mecanisme de demulare cu rabaterea mesei. În figura 6.52 se prezintă 
mecanismul de demulare cu rotirea mesei. Rotirea mesei se realizează sub 
acțiunea unui cilindru pneumatic (fig. 6.52, a) care acfionind pirghia 3, 
va determina rotirea mesei, sau prin acționarea mecanică a tijei 4 (fig. 6.52, 
b) care va determina rotirea, ca acțiune a lanțului 6. 

La mecanismul de rabatere se observă din figura 6.53, că această opera- 
ție se execută sub acțiunea motorului hidraulic 8 care va acţiona pirghia 
3, care se va deplasa pe traiectoria a; odată cu aceasta pirghia 4 se va 
deplasa pe traiectoria 2 se realizează în consecință rotirea şi rabatarea mesei. 
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Fig. 6.53. Schema mecanismului de rabatere : 
1 — masă rabatabilă; 2 — masa de scuturare; 3 — pirghie de comandă a 
mecanismului rotativ ; 4 — pîrghie de ghidare; 5 — prismă; 6 — cadrul late- 
ral al masei basculante; 7 — opritor; 8 — cilindrul pneumatic (hidraulic) al 
mecanismului rotativ; 9 — masa de recepție. 


Mașinilejde formare cu scuturare sint în exclusivitate cu completarea 
presării. În figura 6.54 se prezintă o maşină de formare cu scuturare + 
presare pentru rame de formare mici. Ciclul operațional al funcționării 


——n 


PI. 


Fig. 6.54. Maşină de formare e 
scuturure +- presare pentru rame de 
formare milel: 

7 — masa mașinii; 2 — ştifturi de 
demulare; 3 — rolă; 4 — batiul 
maşinii; 5 — sabot; 6 — traversa 
port sabot. 
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mașinii este următorul: pregătirea plăcii 
de model pe masa mașinii, aşezarea ramei 
de formare, alimentarea cu amestec, scu- 
turarea, presarea, demularea, evacuarea 
ramei formate. 

Pentru realizarea de rame mari, se 
recomandă mașini de formare de tipul celei 
prezentate în figura 6.55. Maşina de for- 
mare este cu traversă rotitoare cu două 
reazime Şi cu demulare prin ridicare pe 
ştifturi. Ştifturile execută demularea prin 
ramă intermediară și sînt acționate de 
pristoane hidraulice, comandate manual. 
Fazele operaţionale prezentate sint : pregă- 
tirea instalaţiei pentru formare, scuturare, 
presarea (după ce s-a fixat traversa port 
sabot peste rama de formare) demularea 
modelului (după o prealabilă sau simultană 
vibrare). 

În figura 6.56 se prezintă o maşină de 
formare pentru rame de formare de dimen- 
siuni mijlocii. Maşina este prevăzută cu 
masă rotativă, iar demularea se realizează 
prin coborirea ramei de formare. Ciclul 
operaţional de formare cuprinde: pregăti- 
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11 — Maşini şi utilaje în secţiile de turnătorie 


DIDI Za d 


Fig. 0.56. Maşină de formare eu seutu- 
rare L presare cu masă rotativă ; poziţia 
inițială (a), seuturare (5), nivelarea ames- 
tecului (c), presarea (4), demularea (e): 
1 — ramă de formare; 2 — model ; 
3 — placă de model; 4 — masă rotativă; 
5 — răzuitor; 6 — cilindru de presare; 
7 — piston de presare; $ — canal de 
admisie aer; 9 — piston de scuturare; 
10 — cilindru de scuturare; 77 — masă 
de scuturare; 72 — role; 73 — placa 
de presare. 
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rea ramei, inclusiv alimentarea cu amestec de formure, scuturarea, 
nivelarea amestecului, răsturnarea ramei, presarea, demularea şi eva- 
cuarea ramei de pe mașină. De remarcat că evacuarea ramei de forma- 
re se face pe role. 


6.2.5. Reglarea automată a ciclului de scuturare 


Reglarea automată a duratei de scuturare se realizează cu o supapă 
hidraulică, prezentată în figura 6.57. Uleiul din rezervor va curge prin sec- 
țiunea de trecere a ventilului /, secțiune reglabilă manual, spre a asigura 
un anumit timp de scuturare. Presiunea uleiului ?, de sub piston, crește cu 
distanța x parcursă de piston şi mărimea ei se determină din rezistența 
R, = Rə -- K - x (K este rigiditatea arcului, în N/m). 


În timpul di sub piston ajunge volumul de ulei: 


AV = ee Wei A (6.23) 
Y 
în care: A, este aria pistonului, in mi: 
u — coeficient de consum pentru secțiunea de trecere ; 
7 — secțiunea de trecere reglabilă, in m?, 
Po — suprapresiunea aerului în rezervor, în N/m2 ; 
? — suprapresiunea uleiului sub piston, in N/m2; 
Y — greutatea volumetrică a uleiului, în N/m?, 
x — cursa pistonului, în m. 


Presiunea sub piston va fi: 


Ap Ap 45 
în care ro şi 7, sint rezistențele specifice la cursa pistonului, pentru cursa 
egală cu zero şi cu x. | | 

- “Ordonind în alt mod relația (6.23) se obţine: 


Vi di. 
T 


- 


b Pa 
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Integrind obținem : 


H: ji Q. g += ) dx 
A R Ly 
5 Y WIELER 
Kä SC b = — (4/20 Tera Nbo . Tə). (6.24) 
Ap Y K 
Din relația (6.24) se obţine expresia lui £: 
(- 22459” (Ala Ta — 45.7) -) (6.25) 
K f 28 0 0 0 x 8 
Dach derivăm relația (6.25) in raport cu Po se obține: 
di 2-A fl == SE 
do K-/f V2.2 2 fer 4öo—r, 


Tinind seama de expresia lui £ din relația (6.25) se obține : 
di 


İ 
dP, 21(i20 —ro" Abo — rə) i 


Din expresia (6.26) rezultă: 


(6.26) 


a — En < 0, timpul de curgere, deci durata de scuturare, se micşo- 


0 
rează cu creșterea presiunii ?, (v. fig. 6.67,” 2), 


ə A . x.” K di 
b — cu cît creşte po, cu atit este mai mică valoarea absolută —, 
0 


adică căderea £ cu pg are caracterul indicat în figura 6.57, b; 
c — cu cât rigiditatea arcurilor K este mai mare, cu atît este mai 


, i 2 . dë 
mare (la o presiune in rețea Ze dată) valoarea absolută 2 exprimată 


4 ` . 0 
în fracțiuni £. e 


6.3. Mașini de formare prin aruncare 


6.3.1. Elemente teoretice privind indesarea amestecului 
de formare prin aruncare 


Maşinile de formare prin aruncare sînt instalaţii care execută îndesarea 
amestecului de formare pe baza forţei centrifuge generate într-un rotor 
cu cupe, în care se realizează un pachet de amestec, care este aruncat 
afară, in rama de formare. 


Gradul de îndesare realizat pe înălţimea ramei de formare este mult 
mai uniform decit în cazurile îndesării la presiune obişnuită sau prin scutu- 
rare (fig. 6.58). 
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+! roma 


Fig. 6.58. Variația gradului de indesare 
pe înălțimea ramel de formare la înde- 
sare prin aruncare, 


— eg 
Grod de indesare 


6.3.1.1. Parametrii de bază la procesul de îndesare prin aruncare. Proce- 
SC lucru de aruncare cuprinde o serie de etape după cum urmează (fig. 

— etapa I-a, alimentarea cu amestec a cupei; 

— etapa a II-a, formarea pachetului de amestec; 

— etapa a III-a, desprinderea pachetului de amestec; 

— etapa a IV-a, aruncarea pachetului,de amestec în rama de formare. 

Parametrii principali ai procesului de aruncare sînt: 

— forma pachetului este o prismă triunghiulară cu dimensiunile : baza 
a, înălțimea a şi lăţimea b (fig. 6.60). Pachetul este caracterizat de mărimea 
absolută şi mărimea relativă: 


gn E 
Y 


in care: a este mărimea absolută a pachetului; 
R “— raza cercului de ghidare; 
r — raza virfului pachetului , 
K — mărimea relativă a pachetului (K — 1... 1,4). 


Fig. 6.59. Schemă pentru ilustrarea pa- 
rametrilor geometriei al capului aruncă- 
tor şi a etapelor procesului de aruncare: 
1 — rotor, 2 — zona centrală de roto- 
rului; 3 — peretele posterior al cupei; 
4 — peretele anterior al cupei; 5 — cu- 
pa; 6 — pachet de amestec; 7 — car- 
casa rotorului. 
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Fig. 6.60. Forma pareho- 
ES tului de amestec. 


— gradul de îndesare în pachet : 


yx 10 Le LI , İkN/m?) 


în care € este un coeficient experimental, (c — A... 6): 


b — presiunea în amestec datorată acţiunii forței centrifuge, 
in N/m?. 


Diversele valori ale gradului de indesare determină valori diferite ale 
coeficientului de frecare amestec-cupă : 


in care: $ este un coeficient experimental ce ţine seama de gradul de 
prelucrare al suprafețelor interioare ale cupelor IB = 0,5 ... 0,7). 


— caracteristicile geometro-dimensionale ale capului. Raza cercului de 


ghidare variază între 200 ... 600 mm, unghiul de înclinare înapoi al cupei 
este $ — 20”, viteza de rotație 20...100 m/s (corespunzătoare turatiei 
rotorului cuprinsă în limitele 900 ... 1 700 rot/min); 


— caracteristicile amestecului de formare. Acestea influențează asupra 
gradului de îndesare, coeficientului de frecare şi mai ales asupra modului 
cum se face desprinderea și deplasarea pachetului de amestec în cupa roto- 
rului. 

Analizind situaţiile limită la funcționarea capului aruncător se rețin 
trei situaţii : 


1 — cupă înclinată, fără frecare (u — 0), deplasare nefragmentată 
a pachetului; 

2 — cupă înclinată, cu frecare amestec — perete de oțel („= 0,3... 
, .. 0,5), deplasarea pachetului pe pereţii cupei; 

3 — cupă înclinată cu frecare amestec-amestec (u = 0,7), deplasarea 


pachetului de amestec pe un strat ramanent de amestec aderent la pereţii 
interiori ai cupei. 


6.3.1.2, Analiza etapei cinematice a procesului de lueru la capul aruncă- 
tor. Această analiză se realizează avînd în vedere condiţiile ideale de desfa- 
şurare a procesului care permit obținerea unor relaţii aplicabile în cazul real. 

a, Cazul ideal. Se consideră o particulă materială m care se deplasează 
pe o paletă radială, fără frecare (fig. 6.61). 

Este de reținut faptul că particula m se deplasează pe direcție radială 
cu viteza relativă W şi periferic cu viteza periferică 4. Din compunerea 
acestor două viteze rezultă viteza absolută v. 
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Viteza relativă Vİ” este: 


CEA (6.27) 
di 
iar viteza periferică: 
ec Nu 
d SS —————. 
30 


Forţa centrifugă care acționează asupra 
particulei m este: 
P, ep: E: ei, 
Dar se cunoaşte că [forța este pro dusul 
dintre masă şi accelerație, deci ss poateserie 
egalitatea : 


Fig, 6.61. Sehema de ealeul pentru 


1 ideal al deplasării 
F ç 0. R-oî=m.: — . (6.28) eege ... 

d? cător, 
Din relaţia (6.27) : 

.. 

W 
Înlocuindu-l pe dë în relația (6.28) se obține: 
d 


me R-”—m- —.V, 
dR 


adică: 
oi. R. daR — V . dV. 


Integrînd această expresie pentru R variind între r, şi R,, rezultă: 


Ra Ra 
(ot - RAR İV am 


Se obține în consecinţă: 


ağ . (R) — 70) — Vi — VT, 


Wa ss daf - (R2 — r)) —- WE. (6.29) 


Viteza periferică a punctului material m in punctul 2 este: 


TR: 


10 = 
: 30 


Viteza absolută in punctul 2 (punctul de părăsire al cercului de ghidare 


de rază R) este; 
Va = aud + WS, 
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Particula materială m parcurge spaţiul dintre punctul 7 şi punctul 2 


în timpul: 

Li Ra 

əə s. 660 
ES TV,” RS (Ri — Ra) 4- Vi” 
D 
Rezultă : 
əəə e, R Lee, (A)— Rn Wi 

o) o R, -- W, i 


Unghiul ç cu care s-a rotit paleta în intervalul de timpi — £, — £, estel 
“4, + Wa 


es éi zs In 6.30 
E zı LH, m. 
İntrucit direcţia vitezei absolute o, sc poate abate de la verticală cu 
unghiul 6”, rezultă din figura 6.61 că: 
0. 2 — W, 
Di elt — és lä og. . (6.31) 
4) W, 
Dar unghiul x este: 
a = arc sin CH 
Va 
Deci : 
Re a a -. np ga ə g 
14) + W, Va 


b. Cazul real. În cazul real se 
consideră pachetul de amestec de 
formare care se deplasează pe de 
o parte radial în cupă şi pe de altă 
parte periferic, odată cu rotorul. 
Se consideră că pachetul de ames- 
tec are forța de greutate concen- 
trată în centrul G, căruia îi cores- 
punde raza re, 

În cazul de faţă viteza relativă 
inițială JW, este nulă, iar viteza 
relativă, după rază V”,,, este con- 
form relației (6.29) : 


Îi 15. 


Viteza relativă după direcţia 
paletei este: 


Fig. 60.62. Sehema de calcul pentru eazul real W 
al deplasării pachetului de amestec în rotorul We  — 
capului aruncător, COS cosğ ` 
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Din triunghiul ABC (fig. 6.02) rezultă că: 


AC = AİBC LA, (6.32) 
AC =: BC ss Wa AB a — BE, 
Dar: BE = CE -sin$, BE — V, -sinö. 


İnlocuind în relația (6.32) se obţine: 


V Ke A/YFİ, + (Ma — Wa + sin öy? = 


— A/V/) . cos? 8 JL 42 —2 - äs: VVşsin ö + V/? “ sin? 5 — 
x A Wa (sin?6 -I- cos?8) -H ua — 2.“ Ha + Wa: sin. 
Corespunzător unghiul o va fi: 


E İn Ha + yy, 
He 


, 


în care ug este viteza periferică la nivelul CG 
Abaterea de la direcția verticală va fi (v. şi rel. (6.32)) : 


2 W , V 
gə — ln” ie ?R — arc sin-—. 
e Üz 


Acest unghi de abatere trebuie să fie mai mic de 10”. Depășirea acestei 
valori aduce după sine dispersia prea pronunțată a jetului de amestec, 
ceea ce va conduce la o îndesare necorespunzătoare în rama de formare. 


6.3.2. Tipuri constructive de mașini de formare 
cu cap aruncător 
6.3.2.1. Construcţia capului de aruncare. Partea componentă princi- 
pală a capului aruncător o constituie capul de aruncare, care este prezentat 
în figura 6.63. Capul de aruncare cuprinde în princial un rotor pe care se 


montează una sau două cupe (fig. 6.63, a şi b), care funcționează în interio- 
rul unci carcase metalice. Alimentarea cu amestec de formare a capului 


de aruncare se poate face pe deasupra sau din lateral (fig. 6.63, c), printr-un 
locaș special proiectat. 

Întrucât în etapele de formare a p 
a pachetului, frecarea amestecului 
pe aceste zone carcasa din interior se 
la uzură (amovibil). De asemenea, cupa se realize 
vibilă, spre a putea fi înlocuită în caz de uzură. 

O importanţă mare în exploatarea corectă ac 
respectarea disciplinci tehnologice în ceea ce prive 
lui de formare utilizat şi anume să se utilizeze ames 
mică la aderenţe față de părţile metalice. 


achetului de amestec şi de desprindere 
de părţiele metalice este puternică, 
dublează cu material metalic rezistent 
ază în construcție amo- 


apului de aruncare o are 


şte calitatea amestecu- 
tecuri cu susceptibilitate 
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Fig. 6.63. Construcţia capului 
aruncător cu o cupă (4), cu două 
cupe (5), alimentare cu amestec (€) : 
1 — carcasă; 2 — arc de ghi- 
dare; 3, 4 — şuruburi de reglare 
ale arcului de ghidare; 5 — ali- 
mentare cu amestec; 6 — trans- 
portor cu bandă; 7 — cupă; 
8 — dispozitiv de prindere a cu- 
pei; 9 — rotor; 70 — orificiu 
de evacuare, 
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Fig. 6.64. Mecanismele maşinii de formare eu cap aruncător: 
I — mecanism de aruncare; 1/ — mecanism de acţionare al transportorului 
cu bandă; III — mecanism de ridicare; IV — mecanism de deplasare , 
V — mecanism de acţionare al elevatorului; 7 — rotor, 2 — brat mic, 
3 — brat mare; 4-— coloană; 5 — sanie; 6 — roți de rulare; 7 — şine 
de rulare: 8 — buncăr; 9 — mecanism de infişurare (desfășurare) al 
cablului electric. 


Pentru 
ncător se va folosi figura 6.64, care 
i maşini de formare deplasabilă pe 


6.3.2.2. Mecanismele mașinilor de formare cu cap areuncător. 
prezentarea mecanismelor capului aru 
reprezintă o schemă cinematică a une 


şine. 
Mecanismul de aruncare (fig. 6.64 poz. 1) cuprinde motorul de acţionare, 


ulte situații motorul 
(trans- 


axul de transmisie a mișcării şi rotorul antrenat. În m 
mecanismului de aruncare acționează şi dispozitivul de alimentare 


portorul cu bandă al brațului mic). 


Fig. 6.65. Mecanismul de arunca- 
re şi de alimentare: 

1 — motor; 2 — ax, 3 — cap 

de aruncare; 4 — carcasa axului ; 

5 — lagăr; 6 — angrenaj conic , 

7, 8, 9 — roţi dinţate; 10 — trans- 

portorul cu bandă al braţului mic. 
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Fig. 6.66. Mecanism de ridicare: 
17 — axul coloanei; 2 — platforma pivotului; 3 — pi- 
vot; 4 — brațul mic; 5, 6 — pirghii; 7, 8, 9, 70 arti- 
culatii, 77 — pirghia de ridicare a transportorului cu 
bandă al brațului mare; 72 — motor hidraulic liniar. 


În această situaţie mecanismul are structura prezentată în figura 
6.65. Se observă că motorul antrenează pe de-o parte rotorul capului de 
aruncare și în același timp banda de alimentare cu amestec de formare. 
Pentru aceasta pe axul 2 este montată o roată conică şi deci prin angrenajul 
conic se transmite mișcarea la 90”: pe axul de ieșire al angrenajului conic 
este montată roata dințată 7. Transportorul cu bandă are pe tamburul 
antrerior montată roata dințată 9 care se angreneaz3 cu roata 7, prin inter- 
mediul unei roți intermediare 6, introdusă pentru a se obţine un anumit 
sens de deplasare a benzii. 

Mecanismul de acţionare al benzii brațului mare (fig. 6.64 poz. 11) este 
simplu şi cuprinde motorul şi reductorul, pe axul de ieşire al căruia se mon- 
tează tamburul de antrenare al benzii. 

Mecanismul de deplasare al capului de aruncare Ze direcția verticală 
(fig. 6.64 poz. 771) este un mecanism cu paralelogram deformabil, acţionat 
de un motor hidraulic liniar (fig. 6.66). Sub acțiunea acestuia paralelogramul 
7, 8, 9, 10 din forma inițială se deformează, ajungîndu-se în poziţia JI. 

Mecanismul de deplasare al mașinii (Ge, 6.64 poz. IV). Deplasarea 
maşinii de formare de-a lungul frontului de formare se execută cu ajutorul 
unui mecanism care cuprinde motor-reductor-transmisie cu lanţ, la nivelul 
roţilor motoare. Aceste mecanisme echipează numai maşinile mobile. 


6.3.2.3. Tipuri de mașini de formare cu cap aruncător, Cele mai des 
utilizate maşini de formare cu cap aruncător sînt de tip staționar, mobile 
în consolă și mobile pe cărucior, 
Mașina de formare prin aruncare de tip staționar. În figura 6.67 se 


prezintă mașina de formare cu cap aruncător staționară. Maşina cuprinde 
trei părți principale : coloana rotitoare, brațul mare şi brațul mic care în- 
dude şi capul de aruncare, 
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Fig." 6.67. Maşina de formare cu cap aruncător staționară ; schema cinematică (2), construcție 
(5), zonă de acţiune (0): 
1 — soclul mașinii; 2 — mecanism de acţionare al transportorului cu bandă al braţului mare; 
3 — pilnie; 4 — paralelogram deformabil , 5 — cilindru hidraulic; 6 — pirghie auxiliară; 
7 — pinie, 8 — angrenaj conic; 9 — cap de aruncare; 70 — motor, 77 — privot; 72 — 
carcasă brat mic; 72 — post de comandă; 74 — coloană; 15 — transportor cu bandă brat 
mare; /6 — transportor cu bandă braţ mic; 17 — platforma pistonului. 


Mașina de formare prin aruncare de tib mobil în consolă. În figura 6.68 
se prezintă o maşină de aruncare în conslă, deplasabilă în zonele marginale 
ale halelor turnătoriilor. Mașina cuprinde subansamblurile existente pe o 
maşină de tip staționar, montate pe un cărurior deplasabil pe peretele 
halelor. În consecință, zona de acţiune (fig. 6.68, c) a mașinii de aruncare 
e consolă este o zonă dreptunghiulară dispusă pe lungimea halei de turnă 

orie. | 
Maşina de formare prin aruncare de lib mobil cu cărucior. Această maşină, 
prezentată în figura 6.69, se utilizează în cazul formelor mari şi foarte mari, 
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Yig. 6.68. Maşina de formare cu cap aruncător in consolă; schemă cinematică (a), maşină 


propriu-zisă (0); zona de acţiune (0): 
d or. de aruncare, 2 — ax, 3 — transportor cu bandă braț mic; 4 — motor, 5 — 
pivot; .. motor, 7 — transportor cu bandi pentru brat mare, 8 — acţionare transportor 
77 yab mare; 9 — buncăr; 70 — paralelogram deformabil , 77 — motor hidraulic; 
14 — coloană; 13 — post de comandă; 74 — roți de rulare: 15 — şini de rulare; 16 — 
transmisii cu lanţ; 77 — reductor mele — roată melcati, 75 — motor, 


i 
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Fig. 6.69. Maşină de formare prin aruncare, mobilă | 
po cărucior; schema elnematlei (a), eonstruefla gene- 
rală (5) şi zonu de acţiune (0) : 
1 — cap de aruncare; 2 — braţul mic; 3 — motor 
electric; 4 — brațul mare; 5, 6 — transportoare 
cu bandă; 7 — transportor extractor; 8 — roţi de 
rulare; 9 — tambur de înfășurare al cablului ; 
10 — buncăr. 


H 
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la care este mai avantajos să deplasezi maşina decit formele. Ra este în 
fond o mașină staţionară, montată pe un cărucior autopropulsat. Dacă 
şinele de rulare ale căruciorului sint montate pe axul halei/ mașina poate 
deservi două suprafețe dreptunghiulare de o parte şi de ia a căii de 
rulare. 


Maşinile de formare cu cap aruncător au producivitatea cuprinsă 
între 3 ..- 50 m3/h, viteze de aruncare de 35 ...55m/s şi raze de acțiune 
variind între 2...8 m. 


De asemenea, trebuie remarcat că întrucît mașinile de formare cu cap 
aruncător au productivităţi mari, ele sînt rentabil a fi folosite chiar la 
indici de utilizare care să ajungă la 0,5. İn plus, trebuie remarcat că aceste 
mașini de formare se pot utiliza și pentru fabricarea miezurilor mari. 
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UTILAJE ȘI INSTALAȚII PENTRU DEZBATEREA PIESELOR 
DIN 'FORME ȘI A MIEZURILOR DIN PIESE 


7.1. Utilaje și instalaţii de dezbatere 
a pieselor din formă 


Operația de dezbatere constă în îndepărtarea din ramele de formare a 
amestecului și piesei turnate. Amestecul de formare, în acest moment, este în 
marea majoritate a cazurilor uscat şi cu tendință mare de degajare a prafului. 

Avind în vedere dificultățile operației de dezbatere se impune mecani- 
zarea şi automatizarea ciclului de dezbatere, prin folosirea unor utilaje 
specializate care să realizeze operaţia propriu-zisă, cît şi operaţiile de 
manevrare a ramelor de formare şi a pieselor. De asemenea, este necesar 
ca în zona de dezbatere să sc prevadă instalații speciale de absorbție a pra- 
fului (hote). 

Cele mai frecvent întîlnite utilaje de dezbatere sînt grătarele vibratoare, 
care pot fi cu excentric Şi inerfialc. 

Grdlarul de dezbatere cu excentric (fig. 7.1) realizează mişcarea de vibrare 
ca urmare a mișcării de rotaţie a axului excentric 2, legat prin intermediul 


excentric 5 


Fig. 7.1. Grătar de dezbateri cu 
— ax cu excentric; 3 — amortizoare; 4 — cuplaj: 5 — 


1 — grătar; 2 e 
electric. 
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12 — Maşini şi utilaje in secţiile ce turnător 2 


lagăr; 6 — motor. 
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Fig. 7.3. Dezbătător inerţial cu două grütare de dezbatere 
acţionate individual: 


Fig. 7.2. Grătar de dezba- 
tere inerţial: 


7 — ramele de formare; 1 — grătar; 2 — cadru metalic; 3 — masa perturba- 
2 — grătarul; 3 — masa toare; 4 — ax; 5 — arcuri; 6 — cadru de sprijin; 
7 — substructură de rezistență; 9 — motor electric. 


perturbatoare; 4 — axul 
inerţial; 5 — resort. 


unui cuplaj elastic la motorul electric de acţionare. Limitarea oscilaţiilor 
grătarului se face cu ajutorul unor amortizoare de cauciuc. Grătarul poate 
fi în poziție orizontală sau înclinată, după dezbatere piesa răminind pe 
grătar, amestecul fiind colectat la partea inferioară a dezbătărorului. 

Grătarul de dezbatere cu inerție (füg. 7.2) are ca principiu de funcționare 
aducerea în mișcare de vibrare a sistemului ramă de formare-grătar, sub 
acțiunea unei forțe perturbatoare, create de o masă neechilibrată în mișcare 
de rotație şi a forței elastice a unor resorturi pe care se sprijină întreg 
ansamblul. 

În cazul grătarelor care lucrează prin inerție, la o perturbare suficient 
de intensă are loc desprinderea ramei de formare de pe grătar şi apoi căderea 
acesteia, luînd naștere în acest fel forțe de lovire care produc efectul de 
dezbatere. 

Cele mai utilizate tipuri de dezbătătoare în momentul de față în turnă- 
torii sînt dezbătătoarele inerfiale cu unul sau mai multe grătare de dezba- 
tere, 
În figura 7.3. este prezentată schema unui dezbătător inerţial cu două 
grătare. Folosirea unui număr mai mare de grătare pe acelaşi dezbătător 
conduce la creşterea capacității de producţie a utilajului. Acest tip de utilaj 
este folosit, în special la dezbaterea formelor mari. 

În cazul dezbaterii unor forme cu dimensiuni reduse se poate folosi 
dezbătătorul din figura 7.4, care prezintă, din punct de vedere constructiv, 
avantajul unei manevrări ușoare a ramelor înainte şi după dezbatere. 

În ultimul timp, datorită extinderii folosirii liniilor mecanizate și auto- 
matizate de formare-turnare-dezbatere, au fost create instalații speciale 
care realizează operaţia de dezbatere în funcție de tipul de linie pe care o 
deserveşte. 

Instalaţie de dezbatere cu leagăn vibrant (fig. 7.5). Impingătorul pneu- 
matic deplasează forma cu ajutorul unor fălci pe un cadru (leagăn) suspen- 
dat deasupra grătarului dezbătătorului. Cadrul este fixat pe partea mobilă 
a dezbătătorului, avind o mișcare de vibrare, care permite evacuarea piesei 
ŞI amestecului din formă, care cad pe grătarul dezbătătorului. Grătarul 
find înclinat, piesa alunecă pe sistemul de transport al pieselor dezbătute, 
iar amestecul prin grătar cade pe transportorul cu bandă pentru recircularea 
amestecului. 
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forme mlei: ën Amestec 
 dezbötüt 


7 — grătar înclinat; 2 — vibra- 
tor; 3 — forma pentru dezba- 
tere ; 4 — împingător pneumatic ; 


5 — fantă pentru evacuarea ames- ` 
tecului şi piesei din formă; Af 
6 — rame dezbătute. Va 


Instalaţie de dezbatere cu leagăn fix (fig. 7.6). Caracteristic pentru acest 
tip de instalație este folosirea unei prese de expluzare care îndepăr- 
tează amestecul şi piesa din ramele de formare, care sînt plasate pe un 
cadru fixat la batiul dezbătătorului (deci nu se află în mișcare de vibrare). 
Acest sistem este aplicat pe larg la dezbaterea formelor îndesate la presiune 


ett seg S 
8 — za 2 
ç Z vz 


zb 7 
Kc? 


TT ək NASI AŞ SI 
ie de dezbatere cu leagün vibrant: 

| o i; 3 — formă; 4 — leagăn mobil; 
7 — cilindru hidraulic; 2 — fălci de prindere a forme bunt 4 — leaga „cn 


| se: 7 — pilnie 
ö — dezbăt : brare, 6 — evacuare piese; 7 — D 
75007 dezbătut; $ — transportor cu bandă. 


Fig. 7.5. Instalaf 
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Fig. 7.6. Instalaţie de dezbatere cu leagăn fix: 


1 — presă de expulzare; 2 — cilindru hidraulic pentru manevrarea formei; 3 — fălcile 
de prindere ale formei; 4 — leagăn fix; 5 — evacuarea pieselor dezbătute; 6 — dezbă- 
tător; 7 — pilnie pentru colectarea amestecului dezbătut; 8 — transportor cu bandă, 


înaltă, deoarece ramele nefiind supuse acțiunii de vibrare se deteriorează 
mai greu. În tabelul 7.1 sînt date o serie de caracteristici tehnice ale dez- 
bătătorului, 

Instalaţia de dezbatere a formelor fără rame de formare şi cu planul de 
separație vertical este prezentată în figura 7.7. În general acest tip de insta- 
lafie este intilnit în cadrul liniilor DISA şi WALLWORK. 


Fig. 7.7. Instalaţie de dezbatere pentru 
formele fără ramă şi cu plan de separație 
vertical : 

1 — forma, 2 — tije de ghidaj; 3 — ci- 
lindru , 4 — placă de împingere; 5 — po- 
anson: 6 — cadru metalic, 7 — trans- 
portor; 8 — jgheab; 9 — ghidaj; 
10 — ramă; 11 — culoarul de răcire, 
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Formele deplasate pe culoarul de răcire sint introduse în cadrul meta- 
lic 6, care se poate deplasa pe ghidajele 9. În interiorul cadrului metalic 
se află rama 70, cu dimensiuni care corespund dimenisiunii formei. Rama 
6 este prevăzută cu o serie de intrinduri pe care se poate deplasa placa de 
împingere 4. Rama 70 are pe trei din cele patru laturi cîte trei orificii cruci- 
forme, în care pătrund poansoanele cruciforme 5. Poansoanele au tije 
cilindrice care se fixează în plăcile de împingere 4. În poziția retrasă spre 
cadrul 6 al plăcilor 4, poansoanele sînt în afara ramei 70. În momentul 
introducerii formei următoare în rama 70, poansoanele pătrund prin orificiile 
ramei 6, distrug forma şi apoi se retrag. 

Amestecul cade prin ochiurile grătarului transportor, iar piesele se 
dirijează la curățitorie. 


7.2. Instalaţii pentru dezbaterea miezurilor din piesă 


Îndepărtarea miezurilor din piesele turnate este o operaţie cu atît mai 
dificilă cu cît este mai complicat golul interior al piesei şi deci forma miezu- 
rilor. Trebuie avut în vedere că în marea majoritate miezurile se armează 
și apare în acest fel o altă dificultate, constind în extragerea ulterioară a 
armăturii. Cel mai frecvent folosite sint instalaţiile hidraulice sau cu impul- 
suri de dezbatere a miezurilor. 


7.2.1. Instalaţii hidraulice 


Folosesc energia unui jet de apă sub presiune proiectat asupra miezului. 
Jetul de apă are un efect combinat de spălare şi tăiere a miezului. Operația 
are loc în cabine special amenajate prevăzute cu instalații de recirculare a 
apei şi de separare a acesteia de amestecul dezbătut. 


Cel mai important subansamblu al acestor instalaţii îl constituie hidro- 
monitorul (fig. 7.8). Apa alimentată prin conducta centrală 7, la o presiu- 
ne de (70. ..150) - 105 N/m?, iese cu viteză mare prin ajutajul 4 creind o: 
depresiune în camera de amestec 3 şi 
ca urmare are loc aspirația ameste- 
cului apă-nisip din conducta 6 şi eva- 
cuarea lui prin ajutajul de ieşire 7. 

În figura 7.9 este prezentată 
schema unei instalații de dezbatere 
prin hidrosablare. “Trebuie subliniat 
că simultan cu operaţia de dezbatere 
a miezului în cadrul instalaţiei se 
realizează şi o oarecare curăţire a. 

Fig. 7.8. Sehema hidromonitorulul : suprafeţei piesei turnate. 2 
1 — ajutajul de ieșire; 2 — partea conică “ Deosebirea acestei instalaţii de 
a ajutajului de ieșire; 3 — confuz (cameră cea hidraulică constă numai in con- 
EE, go potjinue cu 7: structia hidromonitorului şi prin Die: 
27528. zența unui aparat pentru prepararea. 


intrare; 6 — conducta de alimentare cu k TA 
amestec apă-nisip; 7 — conducta centrală. amestecului apö-nisip. 
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Fig. 7.9. Sehema instalaflel de der: 
batere prin hidrosablare : 


1 — cabina de lucru; 2 — podea 
"perforatü ` 3 — hidromonitorul , 
4 — piesă; 5 — pompă; 6 — aparat 
pentru prepararea anestecului apă- 
-nisip: 7 — rezervor; 8 — ciur; 
9 — pompă; 10 — siloz; 17 — de: 
cantor; 72, 73 — rezervoare, 


7.2.2. Instalaţie de dezbatere a miezurilor cu impulsuri 


Această instalaţie are la bază folosirea efectului electrohidraulic. La 
descărcarea prin impulsuri sub înaltă tensiune într-un lichid aflat într-un 
recipient apare fenomenul de cavitatie, însoțit de unde de şoc care se pro- 
propagă cu viteză supersonică, presiunea în lichid ajungind la (1 500 ... 
2 0 00) - 105 N/m?. 

Presiunea care ia naştere are caracterul unui impuls şi se manifestă 
prin deplasarea lichidului, care are ca rezultat ruperea materialului aflat 
în zona descărcării. 

Efectul de rupere este rezultatul acțiunii simultane a șocului mecanic 
al lichidului, procesului de ca- 
“vitatie, radiația sonoră şi ultra- 
sonoră şi rezonanța. 

În figura 7.10 este prezen- 
tată schema unei astfel de 
instalații. Schema este compusă 
din două circuite; unul de în- 
cărcare, care include transfor- 
matorul şi inductanța JL şi 
celălalt de descărcare, format 
din condensatorul C, sincroni- 
zator şi spaţiul de descărcare 
dintre electrod şi piesă. 


Dacă tensiunea pe conden- 
sator creşte la valoarea pentru 
care este reglat sincronizatorul, 
are loc străpungerea acestuia 
din urmă, iar tensiunea trece 
sub formă de impuls spre zona 
dintre electrod şi piesă. Acest 
spaţiu este parcurs de descărcări 
de înaltă tensiune, avînd loc 
apariția șocului electrohidraulic. Fig. 7.10. Instalaţie de dezbatere eu impulsuri : 
Ciclul se repetă cu o frecvenţă 1 — transformator; 2 — sincronizator; 3 — elec- 
determinată de viteza de încăr- ` God: 4 — piesă cu miez; 5 — bazin; 6 — placă; 
care a condensatorulul. 7 — transportor cu plăci. 
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— 
UTILAJE ȘI INSTALAȚII PENTRU CURATIREA 
PIESELOR TURNATE 


Curăţirea este operaţia tehnologică care se pietează cel mai puţin la 
mecanizarea avansată. Este necesar deci ca proiectarea tehnologiilor să 
se facă în aşa fel, încât operaţia de curăţire să fie cât mai simplă. 

Operația de curăţire presupune două etape distincte: tăierea rețelelor 


şi maselotelor şi curățirea propriu-zisă a suprafeţei piesei de resturile de 
amestec sau de aderenfe. 


8.1. Instalaţii pentru îndepărtarea reţelelor 
de turnare și a maselotelor 


După dezbaterea pieselor din forme are loc operația de îndepărtare a 
rețelelor de turnare. În cazul pieselor mici de fontă detașarea rețelei de 
turnare de corpul piesei se face prin lovire cu ciocanul. 

În cazul pieselor turnate din aliaje neferoase maselotele și reţelele de 
turnare se îndepărtează cu ajutorul preselor cu excentric. Presa este prevă- 
zută cu două cuțite între care se așează maselota sau rețeaua, prin acționa- 
Tea unei pedale are loc acționarea cufitelor care retează maselota. 

Tăierea maselotelor în cazul aliajelor neferoase (in special pe bază de 
aluminiu sau cupru) se poate realiza folosind fierăstraie cu panglică. 

Pentru degajarea maselotelor la piesele mari se folosesc fierăstraie cu 
disc, la care masa maşinii are o deplasare transversală, iar capul cu pinza 
de fierăstrău o deplasare longitudinală. 


8.2. Utilaje și instalaţii pentru curățirea 
suprafețelor pieselor turnate 


După operaţia de debitare a maselotelor şi reţelelor de turnare piesa, 
înainte de a fi trimisă în secţiile de prelucrare mecanică, este supusă unor 
operaţii de curățire a suprafeţei şi de îndepărtare a aderenfelor, De ase- 
menea, este necesar să fie îndepărtate bavurile şi în general toate neregulari- 
tăţile rezultate de la tăierea rețelelor şi maselotelor. i 

Operația de curăţire se realizează cu ajutorul tobelor rotative de cură- 
İire, instalațiilor de sablare și polizoarelor. 
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Fig. 8.1. Schema cinematică a tobel rotative 
de curăţire: 
1 — corpul tobei; 2 — angrenaj cu roţi 
dințate; 3 — reductor; 4 — cuplaj elas- 
tic; 5 — motor electric, 


8.2.1. Tobe rotative de curăţire 


"Tobele rotative sînt destinate curățirii pieselor cu masa pînă in 50 kg. 
“Toba se compune din corpul propriu-zis (îig. 8.1), confecționat din tablă 
de oţel, căptușit la interior cu un blindaj rezistent la uzură şi grupul de 
antrenare. 

Efectul de curățire se realizează prin lovirea pieselor una de cealaltă 
datorită mișcării de rotaţie a tobei, cît şi prezenței unei cantități de steluțe 
din fontă albă, încărcate odată cu piesele. 

Durata de curățire și capacitatea de producţie a tobei este în funcție 
de gradul de aderență al amestecului pe peretele piesei. 

Acţionarea tobei se realizează in așa fel încît turafia să aibă o valoare 
optimă. 

Tobele rotative de curăţire nu au o răspîndire prea largă datorită pro- 
ductivității scăzute şi zgomotului în funcţionare. 


8.22. Instalaţii de curăţire cu jet abraziv 


Curăţirea suprafeţei pieselor turnate se poate realiza prin proiectarea 
asupra acesteia a unui jet de material abraziv (nisip sau alice). Eficacitatea 
procesului de curăţire este cu atît mai mare cu cît energia cinetică a jetu- 
lui este mai mare și cu cît materialul piesei turnate are o duritate mai ridi- 
cată. 

Instalaţiile de sablare se împart în: 

— instalaţii care utilizează energia aerului comprimat pentru realizarea 
şi proiectarea jetului abraziv pe suprafața piesei, numindu-se din această 
cauză și instalaţii pneumatice de curăţire ; 

— instalaţii care realizează jetul abraziv cu ajutorul unui rotor CH 
palete în mișcare de rotaţie cu viteză mare. 

În totalitate, aceste instalații au o organizare de principiu identică, 
constînd în : 

— aparatul de proiectare al jetului abraziv ; 

— dispozitivul de transport şi manevrare al piesei de curățat; 

— instalația de recirculare a materialului abraziv. 

8.2.2.1. Instalaţii pneumatice de curăţire. Alimentarea instalaţiei cu 
aer se face de la rețeaua de aer comprimat. Prestunca de lucru este 
(2 ... 3) - 105 N/m? în cazul folosirii nisipului şi de (5... 6) “ 105 N/m 
în cazul folosirii alicelor. MAC 

a. Intalaţia de sablare cu functionare prin. aspirație (fig. 8.2) are la 
bază principiul pulverizatorului. Aerul comprimat alimentat de la rețea 
prin conducta 7 pătrunzind prin ajutajul 2 în camera de amestec, crelaza 
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Fig. 8.2. Schema instalaţiei de sablare 
cu funcţionare prin aspirație: 


7 — conductă de aer; 2 — ajutaj de 
aer; 3 — cameră de amestec; 4 — aju- 
tajul de lucru; 5 — conductă de aspi- 
ratie, 6 — piesă; 7 — rezervor deschis; 
8 — orificiul de evacuare al nisipului. 


Fig. 8.3. Schema instalaţiei de sablare 
cu funcţionare gravitaţională : 


1 — rezervor deschis; 2 — orificiul de 


deplasare al materialului abraziv; 
4 — cameră de amestec; 5 — ajutajul 
de lucru. 


o depresiune în camera de amestec și în conducta de aspirație 5. Materialul 
abraziv este absorbit din rezervorul de lucru 7 şi proiectat în amestec cu 
aerul asupra suprafeței piesei. 

Menfinerea depresiunii în camera de amestec şi în conducta de aspira- 
ție este posibilă datorită diferenţei dintre secțiunea liberă a ajutajului 


İ geg 


Fig. 8.4. Schema instalaţiei 
de sablare cu funcţionare 
prin refulare : 


7 — pilnie, 2 — rezervor 


etanş , 3 — supapi,” 


4 — conductă centrală; 
5 — cameră de amestec; 
6 — orificii pentru depla- 
sarea materialului abraziv ; 
7 — ajutajul de lucru. 
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de lucru şi a celui de aer. 


b. Instalaţie de sablare cu funchionare gravita- 
fonald (fig. 8.3). Materialul abraziv depozitat în 
rezervorul de lucru este deplasat atît datorită 
acțiunii jetului de aer, cît şi sub efectul gravita- 
Dei prin orificiile special prevăzute în camera de 
amestec. Debitul de material proiectat în jet asu- 
pra piesei este mare, dar viteza sa este mică şi deci 
eficitatea curățirii redusă. 


CG İnstalafic cu funcționare prin refulare Lg, 
8.4). Rezervorul de material abraziv în cazul 
acestei instalaţii se află sub presiune. Alimentarea 
sa cu amestec realizindu-se prin depresurizarea 
acestuia Şi manevrarea supapei 3, care permite 
trecerea materialului din pilnia 7 în rezervorul 2. 

Prin introducerea aerului comprimat supapa 3 
se închide, materialul trece sub efectul gravitației 
şi al depresiunii creiate în camera de amestec, de 
unde este expluzat sub forma unui yet continuu Şi 
proiectat pe suprafața piesei necesară a fi curățată, 
Viteza jetului în acest caz este mare, dar insta- 
lafia este mai complicată. 
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Tabelul 8.1 
Domeniile de utilizare ale utilajelor de sablat 


iii în tipa i ee pi i pe e ej it ia 


| metalic 


| cu masă rotativă 


Tipul mașinii Fontă cenuşic sau nodulară 
Piese mici cu pereţi sub- 
tiri şi cu configurație 
complicată 


Tobă cu funcţio- 
nate intermitentă 


Piese mici cu grosime de 
perete mare cu configu- 

ratic simplă şi piese mij- 
locii 


Maşină semiauto- 
mată cu COVOI 


Piese mijlocii de comple- 
xitate mare 


Masă rotativă cu 
una sau mai mul- 
te talere 

Piese mijlocii şi mari de 


Camere de sablaj 
toate categoriile 


Piese mijlocii de orice 


Tunel de sablaj 
complexitate 


82.22. Instalaţii pentru curățire me 
realizeazi curățirea piesei turnate prin 
jet de alice din fontă sau otel. Datorită vitezei ma 
tul în momentul impactului cu supra 


or şi incluziunilor de amest 
fost creitate diverse utiliaje de sablaj ca: 


te utilaje au un element comun : instalația 
mentul cel mai important în construc- 


care compun je 
gerea asperităţil 
pieselor prin acest procedeu au 
tunele, camere, tobe. Toate aces 


de aruncare a aliacelor. Acesta este ele 


ţia utilajelor de sablare cu alice, avînd 
viteză corespunzăto 


tate domeniile de utilizare ale acestor utilaje. 


a. Construcția şi functionarea instalaţiei de a 
r-un rotor de lucru, un rotor de distribuție și 


pe suprafaţa piesei cu o 


instalație este compusă dint 


cutia rotorului de distribuție (fig. 8.5). 
İ de distribuție constituie părți componente dis- 


Rotorul de lucru şi ce 


tincte ale instalaţiei, fiind însă montate pe ace 


Fig. 0.5. Schema elnematicü a aparatului de arun- 


cut alice: 
1 — discul rotorului de lucru; 2 
rotorului; 3 — rotorul de distribuţie ; 


rotorului de distribuţie; 5 — cutia ro 
distribuţie. 


2 — paletele 
4 — paleta 
torului de 


Fontă maleabilă Oțel turnat 
Piese mici Nerecomandabil 
Nerecomanda- Piese mici 

bil Piese mijlocii 
Piese mijlocii Nerecomandabil 


— Piese miilocii şi mari de 
toate categoriile 


——— —  ————— 


Piese mi)locii de orice 
complexitate 


canică eu alice. Aceste instalaţii 


lovirea suprafeței acesteia cu un 
ri a particulelor (alicelor) 
fata piesei are loc smul- 
ec. Pentru realizarea curățirii 


rolul de a proiecta jetul de alice 
are. În tabelul 8.1 sînt prezen- 


yuncare a alicelor. Această 


laşi ax de antrenare și avînd 
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deci aceeași viteză de rotaţie. Cutia i elsad 1. 
batlal instalaţiei rotorului de distribuţie se fixează pe 

Alicele sînt alimentate cu ajutorul unci pilnii Ja rotorul de distribuție 
care avînd o mișcare de rotaţie deplasează alicele şi le aruncă prin fereastra 
cutiei de distribuţie, fiind apoi preluate de rotorul de lucru. Subfacţiunea 
forței centrifuge alicele se deplasează de-a lungul paletelor de lucru De 
rotorului, fiind proiectate pe piesă sub forma unui jet continuu. Directia 
jetului poate fi variată prin poziţia fantei cutiei de distribuţie. 

În figura 8.6 este prezentată detaliat construcția instalaţiei de"aruncare 
Pe axul motor, la unul din capete, se fixează rotorul, iar la celălalt roata 
de curea pentru transmiterea mișcării de rotație. 


Rotorul este introdus, într-o manta prevăzută cu blindaje de uzură 
în zonele expuse acțiunii jetului de alice. Pe construcția metalică a manta- 
lei se fixează camera de distribuţie şi gura de încărcare. Instalaţia este 
prevăzută cu garnituri de etanșare (28, 29) în vederea evitării pătrunderii 
alicelor în jocul dintre gura de încărcare şi camera de distribuție, eliminin- 
du-se astfel posibilitatea de blocare a rotorului. 

Viteza de ieşire a jetului de alice este de 75...85 m/s în condiţiile unei 
viteze de rotaţie a rotorului de cca. 1 500 rot/min. 

b. Mașina semiaulomată de curățire cu covor metalic. Maşina este des- 
tinată curăţirii pieselor turnate mici sau a celor forjate, folosind alice de 
fontă (fig. 8.7). Mașina are în compunere patru subansamble de bază: toba 
cu transportorul elicoidal de colectare al alicelor ; instalația de aruncare a 
alicelor ` elevatorul şi schipul de alimentare. 

Spaţiul de lucru este delimitat de către transportorul cu plăci (covorul 
metalic), montat pe sistem de roţi stea, dintre care unele sînt roți motoare, 
iar altele de întindere şi două discuri frontale. Avind în vedere uzura avan- 
sată, discurile frontale sînt protejate la interior cu blindaje. Mişcarea trans- 
portorului cu plăci este reversibilă. Transportorul elicoidal primeşte miş- 
carea de rotație prin intermediul unei transmisii cu lanţ de la tamburul 
inferior al elevatorului. Alicele colectate de transportorul elicoidal sînt 
trecute printr-o sită tambur şi apoi alimentate la elevator. Pe lingă alicele 
recirculate este necesar să se introducă periodic în circuit cantităţi noi de 
alice pentru înlocuirea celor eliminate (sparte). Pentru a realiza acest lucru 
este prevăzut un rezervor de alice care are la partea inferioară un alimen- 


tator de tip tambur. 


Acţionarea acestui alimentator se realizează printr-o transmisie cu 
lanţ de la mecanismul de acţionare al ușii, in aşa fel încît la fiecare deschi- 


dere a uşii are loc introducerea unei noi cantităţi de alice în circuit. 


Operația de alimentare a mașinii este realizată cu ajutorul unui schip 
în care se încarcă piesele destinate operaţiei de curăţire. Schipul se depla- 
o cale de rulare basculantă. Deplasarea schipului se realizează 
două cabluri fixate la un capăt de calea de rulare şi trecut 
peste rolele schipului, iar celălalt capăt 1a troliile de acţionare. „Cursa scht: 
pului este reglată prin legarea axului troliilor cu deconectorul final al elec- 
tromotorului. Astfel, la un număr bine determinat de rotații ale troliului 
(corespunzător cursei de ridicare) are loc deconectarea clectromotorulut. 


Schipul se deplasează pe calea de rulare şi în momentul cînd centrul 
de greutate depăşeşte axul de basculare al căii de rulare are loc bascularea 
by > 


căii de rulare, jgheabul schipului pătrunzind în interiorul mașinii, astfel 
, . 


avind loc descărcarea pieselor. 


sează pe 
cu ajutorul a 
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Tabelul 8.2 
Caracteristicile tehnice ale maşinilor semiautomate de curățire cu covor metalice 


eg SR RR Weg 
Caracteristici peria LAL 
| r 
min 0,1 25 
Masa piesei kg 
max — 250 
———————xxxxd—x—nc—aasxısassla—x——r—xKx ——————-—--/ ——-—--.....---........----.-—-- 
Masa încărcăturii kg 500 1 200 
Durata de curăţire 
— efectivă min 5...15 8 
— auxiliară 10...20 8 
ÎN anmı?m arx sn——.ı—ıxıSvssamu n—,x——.ıı o—nx—ə————— 
Consum de alice kg/t piese 2..:3 3...5 
Putere instalată kW 20,1 38 
PE | GEES 
Dimensiuni de gabarit min 4 000 x 3 060 x 4 940 6 400 x 5 300 x 6 500 
| Masa mașinii kg 8 085 23 300 


După încărcarea pieselor se acționează închiderea ușii, după care se 
pun simultan în funcțiune instalația de aruncare a alicelor, transportorul 
cu plăci, transportorul elicoidal şi elevatorul. 

Ca urmare a mişcării de rotaţie a transportorului cu plăci piesele expun 
mereu altă zonă a suprafeţei exterioare acțiunii jetului de alice. După 
parcurgerea ciclului de curăţire are loc evacuarea pieselor prin deschide- 
rea ușii și inversarea sensului de rotaţie al covorului metalic. 

În tabelul 8.2 sînt date caracteristicile unor astfel de mașini. 


c. Maşină de curățire cu mese volalive (fig. 8.8). Această mașină este 
prevăzută cu două mese susținute de console prinse de un ax vertical, care 
poate executa o mişcare de rotaţie, introducindu-se în acest fel, cînd o 
masă, cînd cealaltă în spaţiul de lucru. 

Procesul de curățire constă în proiectarea jetului de alice pe suprafața 
piesei sau pieselor aflate pe una din mese. În acelaşi timp masa aflată în 
afara spaţiului de lucru este încărcată. Spaţiul de lucru este protejat de 
perdele de cauciuc. Acfionarea meselor este electro-mecanică. Alicele 
sînt colectate cu ajutorul unei pilnii şi sînt deplasate cu ajutorul transpor- 
torului elicoidal la o sită cilindrică și apoi la elevator. 


În tabelul 8.3 sînt date cîteva caracteristici ale mașinii. 


Tabelul 8.3 


Caracteristicile tehnice ale maşinii de curăţat cu două mese 


Caracteristici Unitate de măsură Valoare 
—.— 

Masa pieselor de curățat kg pər 
Masa maximă a încărcăturii pe o masă kg 450 
Înălţimea maximă a piesei mm 8...10 
Consum de alice kg/t piese 17 
Putere instalată Ké 6 000 
Masa totală kg 
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Fly. 8.0. Maşină de curăţire cu două mese rotative: 


2 — mesele rotative; 3 — mecanismul de arun- 


1 — spaţiul de lucru; 2 licoidal : 
care; 4 — grătare; 5 — pilnie de colectare; 6 — transportor elicoidal ; 


7 — elevator; 8 — jgheab de alimentare al instalaţiei de aruncare; 
9 — conductă de ventilație; 70 — recipient pentru evacuarea alicelor 
sparte. 
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d. Camera de curățire cu masă voti= 
toare şi cărucior (fig. 8.9) este compusă 
dintr-o construcție metalică de formă 
paralelipipedică (cameră). Aparatele de 
aruncare sînt plasate în plafonul came- 
rei şi în peretele lateral, Piesa se așează 
pe un cărucior care se poate deplasa pe 
o cale de rulare atît într-o parte, cit şi 
in alta a camerei. Acfionarca se realizea- 
ză cu mecanismul prezentat în figura 8.10. 
Planşeul camerei este constituit de un 
grătar prin care se pot evacua alicele, 

Căruciorul, după introducerea în ca- 
meră, este aşezat pe o platformă care 
în timpul operației de curăţire se rotește 
în jurul axului vertical, expunînd pe rînd 
altă suprafață acţiunii jetului de alice. 

În figura 8.11 este prezentată schema 
cinematică a acțiunii platformei. 

Alicele sînt colectate ca şi în cazu- 
rile precedente, cu ajutorul unui trans- 
portor elicoidal și alimentate apoi cu 
ajutorul elevatorului cu cupe la meca- 
nismele de aruncare. 

În figura 8.12 este prezentată sche- 
ma cinematică a antrenării elevatorului 
și a transportorului elicoidal. 

Camera de curăţire este prevăzută 
cu instalații de desprăfuire, pentru evi- 
tatea poluării atmosferi. Are un regim 
de funcționare discontinuu şi deci pro- 
ductivităţi relativ scăzute. 

În tabelul 8.4 sînt prezentate carac- 
teristicile tehnice ale unei camere de 
curățire. 

e. Tunelul de curăţire (fig. 8.13) are 
aparatele de aruncare plasate în pereţii 
laterali şi plafonul tunelului, piesele 
deplasîndu-se în interiorul tunelului cu 
ajutorul unui transportor suspendat. 
În timpul cît se află în tunelul de cură- 
fire, pieselor li se imprimă o mișcare de 
rotaţie în jurul axului vertical de suspen- 
dare (fig. 8.14), realizîndu-se în acest fel 
o expunere cît mai completă a suprafeţei 
la acțiunea jetului de alice. Dispozitivul 
de rotire este acționat numai în zona de 
acțiune a jetului de alice, deci numai aici 


13 — Maşini şi utilaje în secţiile de turnăţorie 


Hin, 8.0. Cameră de curăţire cu masă 
rotitoare şi cărucior : 
1 — uşile camerei; 2 — aparat de 
aruncare plasat în plafonul camerei; 
3 — aparat de aruncare plasat in De: 
retele lateral; 4 — grătar; 5 — plat- 
forma căruciorului; 6 — role de rulare 
cărucior; 7 — elevator; 8 — pilnie de 
colectare; 9 — transportor elicoidal, 
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Fig. 8.10. Schema mecanismului de acţionare al căruelorului : 


1 — cărucior; 2 — cablu; 3 — roată de cablu; 4 — tambur-troliu; 5 — reductor; 
6 — motor electric. 


Fig. 8.11. Schema cinematică a antrenării 
platformel : 

7 — cărucior; 2 — platformă; 3 — bile, 

4 — pinion, 5 — coroană dinfatö, 6 — re- 

ductor ; 7 — transmisie ; $ — motor electric. 


Tabelul 8.4 


Caracteristicile tehnice ale eamerel de eurüfire 


Caracteristici Unitate de măsură valoare 


ii a WEE, au 
Productivitate: 


— fontă t/h Li 
— ofel 0,5 
-....22-.— x... 
Încărcătura maximă a căruciorului kg 2 000 
Xe... ...202.2-.263-—— 0 
Consum de alice kg/t piese 8...10 
250905 —.5—- .x...t 
Putere instalată LW 30,8 


kg 
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Fig. 8.12. Schema cinematică a mecanismului de antrenare a elevato- 
rului şi transportorului elieoldal : 


1 — pilnie colector; 2 — transportor elicoidal; 3 — transmisie cu 
lanț; 4 — transmisie cu curele; 5 — reductor; 6 — motor electric; 
7 — evacuare alice sparte. 


Fig. 8.13. Tunel de curăţire: 
7 — spaţiul de lucru; 2 — po- 
deaua (grătar); 3 — pilnie de 
colectare; 4 — elevator; 
5 — separator; 6 — conduc- 
tele de alimentare cu alice 
ale instalațiilor de aruncare; 
7 — instalaţii de aruncare; 
8 — calea de rulare pentru 
transportorul suspendat ; 
9 — lanţ de antrenare; 
70 — roată de lanț; 77 — cre- 
malieră ` 72 — role; 73 — pi- 
nion; 74 — cârlig de suspen- 
dare a piesei; 75 — roata de 
lanţ de antrenare, 
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— dər — Fig. 8.14. Dispozitiv pentru rotirea piesei: 
EE IN ol tă 1 — calea de rulare; 2 — suspensie; 3 — organul de trac- 
? tune, 4 — roată dințată; 5 — cremalieră. 


are loc angrenarea pinionului cu cremaliera. Tunelele de curățire au un 
regim continuu de funcționare (sau în tacte), ceea ce face să realizeze 
productivităţi ridicate. 

În tabelul 8.5. sînt date caracteristicile tehnice ale tunelului de curățire 


Tabelul 8.5 
Caracteristicile tehnice ale tunelului de curăţire 
Caracteristici Unitate de măsură Valoare 
Dimensiuni tunel : 
— lungime 7 600 
— lăţime mm 4 300 
— înălțime 6 700 
Dimensiune piesă : 
— diametrul maxim 600 
— înălțime mm , 900 
Pasul cirligelor mm $00 
Mod de funcționare — în tacte 
Pasul tactului mm 800 sau 2 400 
Consum de alice kg/t piese 10...12 
0. eege 
Putere instalată KW 118 
Masa totală kg 37 300 
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Fig. 8.15. Polizor pendular: 


1 — calea de rulare; 
2 — suspensie; 3 — motor 
electric; 4 — carcasă; 


5 — disc abraziv; 6 — mi- 
nere de manevrare. 


8.3. Utilaje pentru șlefuirea suprafeţelor 
pieselor turnate 


Piesele turnate, după curățirea suprafeţei de aderenţe, se supun unor 
operaţii de polizare pentru îndepărtarea, în special, a proeminenfelor ră- 
mase după îndepărtarea reţelelor de turnare. 

Polizoarele folosite sînt: polizoare fixe, polizoare mobile (de mînă), 
polizoare pendulare. 

Primele servesc la curățirea suprafeţelor pieselor cu greutate maximă 
de 30 kg, dat fiind faptul că la acest tip de polizor manevrarea piesei se 


face manual. 
Polizoare mobile (de mînă) sînt folosite la şlefuirea suprafețelor piese- 


lor în zonele greu accesibile. 

Polizorul pendular este destinat curățirii suprafeţelor pieselor mari. 
Un astfel de polizor este prezentat în figura 8.15. Polizorul se poate deplasa 
în diferite puncte datorită suspendării sale de o cale de rulare. 

În ultimul timp au fost realizate o serie de instalaţii complexe de şle- 
fuire care se pretează însă unor producţii de serie mijlocie şi mare. Folosi- 
rea roboților pentru realizarea acestei operaţii va conduce la creşterea pro- 
ductivitifii şi eliminarea participării operatorului uman. 
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Capitolul 9 


LINII MECANIZATE ȘI AUTOMATIZATE 


9.1. Organizarea și componenţa liniilor 
de formare — turnare — dezbatere 


În cazul producției de serie mare sau de masă, procesul tehnologic de 
realizare al piesei turnate și în special, confecționarea formei, montarea 
miezurilor, turnarea aliajului şi dezbaterea se organizează pe principiul 


fluxului continuu. 

Această metodă de lucru permite specializarea locurilor de muncă și 
totodată perfecționarea operaţiilor realizate pe aceste locuri. 

În această organizare utilajele şi deci locurile de muncă se aşează în 
ordinea succesiunii operaţiilor, legătura dintre diverse puncte realizindu- 
se cu mijloace de transport corespunzătoare. 

Deplasarea formelor şi ramelor de formare se poate realiza cu orice 
mijloc de transport: poduri rulante, transportoare cu cărucioare, căi cu 


role. 
Ca urmare a avantajelor ce le oferă, cel mai frecvent se folosesc pentru 
transportul interoperafional transportoarele cu cărucioare (conveioare) 
şi căile cu role. 

Regimul de lucru al transportorului se stabileşte în funcție de ritmul 
de lucru pe care trebuie să îl asigure linia. 

În figura 9.1 este prezentată schema generală de organizare a unei linii. 

Conveiorul de turnătorie orizontal, cu circuit închis, reprezintă un Şir 
de cărucioare cu deplasare continuă pe o cale de rulare, sub acțiunea unui 
mecanism de antrenare de construcție corespunzătoare. 

 Viteza de deplasare este în funcție de productivitatea liniei şi de dimen- 

siunile ramelor de formare, avînd valori între 2 şi 10 m/min. 


| Fig. 9.1. Schema de organizare a unei linil : 
dag mașini de formare; 2 — platformă de turnare; 3 — transportor suspendat pentru 
oale de turnare; 4 — oală de turnare; 5 — cuptor de menținere; 6 — grătar de dezba- 
tere; 7 — convelor, 8 — tunel de răcire, 
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Maşinile de formare se așează de-alungul traseului conveiorului. For- 
mele realizate se pot aşeza direct pe conveioare sau cu ajutorul unor 
căi cu role. 

Turnarea formelor se realizează pe cărucioarele conveiorului în mișcare 
de la o oală manevrată pe un transportor suspendat (monoşin3). 

D 

În unele cazuri zona de turnare este prevăzută cu un covor rulant care 
permite deplasarea operatorului care manevrează oala, pe durata opera- 
tici de turnare, cu o viteză egală cu cea a conveiorului. 

- Dupü turnare formele parcurg un traseu destinat răcirii și solidificării 
aliajului, apoi sint dezbătute pe grătarele de dezbatere. 
A Piesele dezbătute sint deplasate apoi cu diverse sisteme de transport 
în sectorul de curăţire, în timp ce amestecul dezbătut este colectat şi recir- 
culat în procesul tehnologic. 

Comanda liniei (a conveiorului) la pornire se realizează de obicei din 
sectorul de turnare, comanda de oprire putînd fi dată din orice sector. 


9.2. Utilaje de transport interoperational 
din dotarea liniilor mecanizate 


9.2.1. Transportoare cu role (căi cu role) 


'Transportoarele cu role fac parte din grupa transportoarelor fără organ 
de tracțiune. Căile cu role pot fi neacfionate (deplasarea sarcinilor are loc 
sub acțiunea geutăţii proprii a sarcinii sau ca urmare a acțiunii unor meca- 
nisme independente) şi acfio- 
nate cu ajutorul unor motoare 
electrice. 

În turnătorii şi în cadrul 
liniilor, în special, se întîlnesc 
căi cu role din primul tip. 
Căile cu role pot constitui 
sisteme de transport unic în 
cazul liniilor destinate forme- 
lor mari sau sistem de trans- ia zii oi den II 
port auxiliar în cazul liniilor Venedeg 77 — 27x ai 
prevăzute cu conveior. 

În figura 9.2 este prezen- 
tată schema unei secțiuni 
dintr-o cale cu role, iar în 
figura 9.3 elementele construc- 
tive ale rolei. 

Lățimile uzuale pentru 
căile cu role folosite în tur- 
nătorii sînt: 400, 500, 650, 
800 şi 1 000 mm. În porfiu- 
nile curbe căile cu role se 
realizează cu un singur rînd Fig. 9.3. Elementele eomponente ale rolel: 
de role, pentru role cu lățimi 1 — corpul rolei; 2 — piesă laterală; 3 — şurub , 
sub 650 mm şi cu două, 4 — capac; 5 — ax; 6 — siguranţă ; 7 — rulment; 
pentru porțiuni depăşind a- 8 — ramă. 
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ceastă valoare. Schimbarea direcției de deplasare a sarcinii se poate face 
prin folosirea porfiunilor curbe (fig. 9.4), rabatabile (fig. 9.5) cu elemente 
pivotante (fig. 9.6) şi cu transbordor (fig. 9.7). 


Fig. 9.5. Porţiuni rabatabile ale căilor Fig. 9.6. Porţiuni cu elemente 
cu role. pivotante ale căllor cu role. 


Fig. 9.7. Porţiuni cu trunsbordor ale căilor cu role. 
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Fig. 9.9. Tipuri de platforme: 
b — cu role, c — articulată (rabatabilă) ; 
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9.2.2. Transportoare cu cărucioare în circuit orizontal 
închis (conveior) 


Acest tip de transportor este cel mai utilizat în cadrul liniilor mecani- 
zate şi automatizate. Părțile componente de bază sînt: mecanismul de 
acţionare, mecanismul de întindere, părţile mobile (cărucioare) şi construc- 
ţia metalică. 

În figura 9.8 este prezentată o vedere a unui astfel de transportor. 

Elementele componente ale transportorului. a. Păzfile mobile ale trans- 
portorului pot fi de diferite forme și dimensiuni, în funcţie de modul de 
manevrare al formelor şi de dimensiunile ramelor de formare (fig. 9.9). 
Platformele fixe se folosesc dacă încărcarea şi descărcarea formelor se 
face manual sau cu o instalație de ridicare (fig. 9.9, a). Cele prevăzute cu 
role, cînd alimentarea şi descărcarea căruciorului se realizează cu împingă- 
coare (fig. 9.9, H, iar cele rabatabile cînd descărcarea se face prin alune- 
tare. 

b. Mecanismul de actionare. Acţionarea transportorului se poate rea- 
liza pentru o deplasare continuă sau în tacte. Schema cinematică a mecanis- 
mului de acţionare, în cazul deplasării continue, este prezentată in 
figura 9.10. 

Mecanismul de acţionare se plasează pe porțiunea dreaptă a transpor- 
torului, sub nivelul solului. El este constituit din: lanțul cu pinteni 
angrenaj cu roți dințate cilindrice, reductor variator de viteză şi motorul 
electric de acţionare. 


Pe lanțul 7 sînt montați pintenii 3, care vin în contact periodic cu rolele 
de antrenare 9 ale cărucioarelor 70. Lanțul este antrenat cu ajutorul roti- 
lor de lanț. Roata de lanţ motoare primește mișcarea de la motorul elec- 
tric 8 prin intermediul reductorului 6 şi al variatorului de turație 7. 


Fig. 9.10. Sehemn cinematică a mecanismului de deplasare in cazul deplasării EE 
1 — lanţ; 2 — roți de lanţ; 3 — pinteni; 4 — roată dinţată cilindrică; 5 — gina Aj re 
ductor; 7 — variator de turație; $ — motor electric; 9 — rolă; 10 — cărucior. 
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Fig. 9.12, Schema dispozitivului 
de acţionare in tacto: 
1 — lanţ; 2 — piesă conică; 
3 — montură; 4 — cilindru hi- 
draulic; 5 — drosel; 6 — ramă; 
7 — cărucior; 8 — camă; 9 — ci- 
lindru hidraulic; 70 — căruciorul 
transportorului. 


Prezența variatorului de viteză în lanțul cinematic permite schimba- 
rea vitezelor de lucru ale transportorului în funcţie de cerințele procesului 
tehnologic. 

Forța de tracțiune necesară antrenării cürucioarelor se poate aplica 
rolelor plasate pe construcția căruciorului sau unui lanț cu role fixat de 
cărucioare (fig. 9.11). 

În cazul transportorului în tacte mecanismul de acţionare realizază 
deplasarea circuitului platformelor transportorului cu un pas dat. 


În figura 9.12 este prezentată schema mecanismului de acţionare în 
tacte. Cărucioarele transportorului sînt prevăzute în acest caz cu un lanț 
de construcție specială, în care se dezvoltă forța de tracțiune. Lanţul este 
prevăzut cu o piesă conică 2, care se asamblează în timpul deplasării cu 
un pas cu montura 3. Cilindru hidraulic 9 deplasează căruciorul 70, pe 
care este fixată montura 3, antrenînd în acest fel, într-o mișcare de 
avans, întreg ansamblul de cărucioare 70 al transportorului. Mișcarea 
de avans are loc pînă cînd cama 8 acţionează asupra rolei droselului 5, 
care comandă oprirea alimentării cilindrului hidraulic 9 şi cărucioarele 
transportorului se opresc într-un punct fix. În acest moment cilindrul 
hidraulic 4 coboară rama 6, iar cilindrul hidraulic 9 deplasează în mișcarea 
de revenire căruciorul 7. După parcurgerea cursei de revenire se comandă 
cilindrul hidraulic 4 pentru ridicarea ramei 6 şi asamblarea monturii 3 
cu următoarea piesă conică a lanțului. 


c. Mecanismul de întindere al transportoarelor cu cărucioare este pre- 
zentat în figura 9.13. Acest mecanism este compus dintr-o porţiune curbă 
a traseului transportorului (unghiul de întoarcere al părţii mobile este de 
1807), care se fixează pe o ramă, care cu ajutorul șuruburilor de întindere 
poate executa o mișcare de translație în plan orizontal. 

Legătura între partea mobilă a căii de rulare şi cornierele de ghidaj 
cu cele fixe se face cu ajutorul unor îmbinări mobile. 

Dimensiunile dispozitivului de întindere sînt, în general, în funcție de 
razele de curbură admisibile ale porțiunii mobile (R, fig. 9.13) a transpor- 
torului (conveiorului). | 

Mecanismul de întindere are rolul de a realiza întinderea lanțului de 
tracțiune al transportorului în momentul iniţial (pentru realizarea unei 
funcționări corecte) şi ori de cîte ori este cazul, în urma uzurii unor elemente 
ale acestuia. Mecanismele de întindere realizează o simplificare a probleme- 
lor de montaj la punerea in funcțiune a transportorului, | 

Mecanismul de întindere este indispensabil în cazul conveioarelor cu 
trasee complicate sau în cazul cînd lungimea acestuia depășește 50 m. 
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Fig. 9.13. Mecanism de întindere: 
7 — şurubul de întindere; 2 — piuliță fixă; 3 — tampon; 4 — ramă; 5 — îmbinarea părții 
mobile cu cea fixă a căii de rulare. 


În unele cazuri, dat fiind configurația și dimensiunile traseului, nu este 
posibilă folosirea unor mecanisme de întindere (folosirea lor ar însemna exe- 
cutarea unor construcții metalice mari și complicate), diferența de dimensiuni 
(lungime) a lanţului fiind compensată din articulațiile sale, de obicei mobile. 

d. Căile transportorului constau din părţile de susținere şi părțile de 
dirijare. Partea de susținere este practic calea de rulare executată din 
profil laminat. Partea de dirijare (ghidaj) este aceea in care se mișcă rolele 
lanţului (fig. 9.9, a), fiind uzual executate din cornier. 

tabelul 9.1 sînt prezentate o serie de date privind parametrii con- 
structivi şi funcționali ai transportoarelor cu cărucioare. 

Calculul tehnologic al transportorului cu cărucioare (conveior). Acest 
calcul constă în stabilirea vitezei necesare, precum şi a lungimilor diferite- 
lor zone. 

Viteza transportorului se determină avînd în vedere necesarul anual 
de forme în vederea obținerii producției de piese turnate propuse, cu 


relaţia : 
x un [m/min] (9.1) 


în care: N este necesarul anual de forme, in formelan , 
. ? “— pasul platformelor (in funcție de dimensiunile platfor- 
melor, tab. 9.1), in m: 

K — coeficient de viteză, care ține seama de eventuale nere- 
gularitüfi în ocuparea platformelor transportorului cu 
iorme (K = 1,15...1,20) : 

— numărul de forme pe o platformă; 

fondul anual de timp efectiv, în ore/an. 


m” 
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Viteza calculată cu relaţia (9.1) reprezintă o viteză medie. Ca urinare 
a prezenței variatorului de viteză la acţionarea transportorului, Acesta 
permite realizarea funcţionării într-un interval cuprins între va,, ȘI Zen 


Uma = Umed di , 


H Uaed 
mia  ——, 
di 


în care f este raportul de transmisie al variatorului de viteză d = 4...6). 


În cazul conveioarelor cu funcționare în tacte se determină numărul 
orar de tacte cu relația: f 
Cé — [tacte/h ] / (9.2) 
F,-z 
în care: N este necesarul anual de forme, in buc/an; 
K — coeficient de iregularitate (K = 1,15...1,20); 
F, — fond anual de timp efectiv, in ore/an; 


€ 
z — număr de forme pe o platformă. 


Determinarea lungimii diferitelor zone ale transportorului de tipul 
orizontal-închis se realizează luînd în considerare operaţiile ce se execută 
în zona respectivă. 

— Lungimea zonei de formare (Lp) rezultă din dimensiunile de gabarit 
ale maşinilor de formare şi din modul de organizare al amplasării acestora 
şi al utilajelor auxiliare care le deservesc. 

— Lungimea zonei pe care se veahzează asamblarea semiformelor, (22) 
se stabilește avînd în vedere durata, de asamblare a unei forme, cu relația : 


” 
Lux —:K, ml (9.3) 
60 
în care: y este viteza transportorului (conveiorului), in m/min ; 
pn — timpul necesar pentru închiderea unei forme, în min; 
n — numărul orar de forme, în buc/h; 


K — coeficient de iregularitate (K = 1,2...1,4). 


Lungimea acestei zone se ia in considerare numai cind operafia de asam- 
blare se realizează direct pe conveior,. 


— Lungimea zonei de turnare (Lz) se calculează în funcție de timpul 
de turnare, viteza transportorului şi necesarul orar de forme, cu relafia: 


(SEKR — K, [m] (9.4) 


în care: v este viteza transportorului, în m/min ; 
pn — timpul de turnare (durata necesară pentru umplerea for- 
mei), în min; 
1 — numărul orar de forme, în buc/h; 
K — coeficient de iregularitate. 
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— Lungimea zonei ici 
i e i 
i dă 7: ra i de rdcire (La) este funcţia de viteza conveiorului 
(Cé durata menținere în formă în vederea solidificării aliajului şi 
Tăcirii, piesei, determinindu-se cu relaţia : 


A 


Lyu, İm) (9.5) 


V 


în care: =, este durata de menţinere în formă, în min. 


— Lungimea zonei de dezbatere (Lp) este în funcție de dimensiunile 
de gabarit ale utilajului de dezbatere. 


În cele mai frecvente cazuri de organizare a liniilor, în flux, cu trans- 
portoare orizontale închise, lungimea zonei de răcire se ia egală cu suma 
lungimii celorlalte zone. 


lungimea totală desfășurată a transportorului este dată de relația: 


L = Lp Lat Lk Let Lş E2x- R Lreprecămt» 


în care: R este raza de curbură; 


e, L,eprəd — lungimea unei zone libere care să permită (cînd se im- 
CA) pune acest lucru) mici reorganizări. 
5 İn cazul unei durate mari de menţinere a pieselor în formă pentru 


răcire, lungimea zonei de răcire va fi foarte mare, fiind necesar un traseu 
cu o serie de curbe suplimentare. 


Avînd în vedere că lungimile de răcire sînt în general mari, ele consti- 
tuind practic zone neproductive, este necesar, atunci cînd este posibil, 
să se reducă valoarea acestora, 

O metodă de reducere a lungimii zonei de răcire este dezbaterea sepa- 
rată a semiformei inferioare și a celei superioare. 


La un anumit punct al traseului transportorului se îndepărtează rama 
superioară de pe cea inferioară şi se dezbat pe un grătar de dezbatere. Semi- 
formele inferioare nedezbătute împreună cu piesele, încă cu o temperatură 
ridicată, se deplasează în continuare pînă la un alt grătar de dezbatere. 


Lungimea totală a zonei de răcire se reduce considerabil, deoarece forma 
fiind deschisă, prin îndepărtarea semiformei superioare, piesele se răcesc 
mai repede decît în cazul formei închise. 


O altă metodă este dezbaterea în două etape, în prima etapă expul- 
zîndu-se miezul interior din ramă (care conţine şi piesa) cu ajutorul unei 
prese, pachetele astfel dezbătute răcîndu-se în continuare pe un converior 
de răcire. Condiţiile de schimb termic sînt favorizate şi durata de răcire 
şi deci lungimea zonei de răcire se reduce, 

Calculul puterii mecanismului de acţionare la transportoarele cu căru- 
cioare, cu funcționare continuă şi cu traseu orizontal închis. 

Metoda de calcul constă în determinarea tensiunilor în lanţ şi prin însu- 
i marea succesivă a rezistențelor la deplasare, pe porţiuni separate ale traseu- 
a lui transportorului, parcurgîndu-l în direcția mișcării acestuia, pornind 

de la mecanismul de acţionare. 

Calculul se face în cazul unei încărcări maxime a transportorului (toate 
platformele sînt încărcate cu forme cu greutate maximă posibilă), adică 
în condiţiile cele mai dezavantajoase. “Tensiunile în lanț se determină cu 


relațiile : 


14 — Maşini şi utilaje în secţiile de turnătorie 
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Valorile rezistenţei speelfice la deplasarea (e) pentru cele mel uzuale tipuri de convejoare 


Dimensiunea platfor- | 
mei 500 x 800 650 x 1 000 800 x 1 250 1 


w 0,02 0,017 0,012 


ce , „et 


a. Pentru porțiuni rectilinii : 


Las | 
Fan = Fa + 8 (n "m To) S "TE, [N] | (9.6) 
în care: F, şi FAsı sînt forţele în lanț, respectiv în punctele z şi z -L 1, 
în N; 
m — masa formei turnate pe fiecare platformă, în kg, 
UP — masa părților mobile a transportorului, dispunse 
pe o lungime egală cu pasul ș, în kg, 
Lai — lungimea porțiunii între punctele z şi n + 1, în m, 
— pasul platformelor, în m; 
2 — coeficient de rezistență specifică la deplasare, 
în N/N (tab. 9.2); 
g — accelerafia“ gravitafional3, in m)s?, 


b. Pentru porfiuni curbe: 


Bai mk. FA gün —om)) ev, [N] (9.7) 

în care: P, şi Fa sînt forțele la intrarea şi la ieşirea din zona curbă, 
în N; 

k şi ə” — coeficienfi care fin seama de schimbarea de direc- 


ție a traseului (tab. 9.3). 


Calculul tensional în cazul traseului din figura 9.14. Forţele în lanț se 
calculează începînd cu punctul 0 plasat imediat după mecanismul de acfio- 
nare, 

Porta inițială (de întindere) în lanţ este dată de relaţia : 


Fo =01 eg: (m+ mo). IN] 


Tabelul 9.3 


Valoarea coeficienţilor k şi wi 


Coeficientul A pentru unghiuri Coeficientul ve pentru unghiul 
a de întoarcere de, o de întoarcere de, 


459 | 90* | 1809 459 909 | 180* 


500 x 800 1,025 1,035 1,065 0,09 0,115 0,165 

650 x 1 000 1,020 1,030 1,050 0,075 0,1 0,145 

800 x 1 250 1,057 1,025 1,045 0,075 0,095 0,135 

1000 x1 600 1,015 1,021 1,043 0,074 0,09 0,132 
CB 
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Fig. 9.14. Schemă pentru calculul tensiunii în lanţ la transportoarele cu cărucioare. 
În punctul 7: 


ie a EE an. [N] 
În punctul 2: ? 

Pech: Fig (mh mə) cur, [N] 
În punctul 3: 

Pa Baa nt m) 2-a. [N] 


În punctul 4: 
Pech: Fig: (m m me: mi, [N] 
În punctul 5: 


Fs = Fa+ eg: DL mo): 


= 


45. 


| 


CH [N] 
Determinarea puterii de acţionare se face calculind forța de tracțiune 
pe care trebuie să o dezvolte mecanismul, cu relația: 
F == Baar Ze wën? 
Sau în exemplul corespunzător schemei din figura 9.14: 
F=F—F. 


Puterea mecanismului va fi: 


pc Ee ikY) (9.8) 
1000 : 60 - % 

în care: F este forța de tracţiune pe care trebuie să o dezvolte mecanis- 

mul, în N; e. 
age — viteza maximă posibilă a transportorului, în m/min; 
K, “— coeficient de siguranță al puterii instalate (K, — 1,2): 
— randamentul mecanismului de acţionare (n= 0,7... 

ə ++0,75). "els 
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Fig. 9.15. Schema transportorului păşitor: 


1 — forme; 2 — parte fixă; 3 — partea mobilă; 4 — role, 5 — role de ghidare; 6 — cilindru 
hidraulic pentru ridicare; 7 — cilindru hidraulic pentru translație. 


În cazul cînd lungimea transportorului și încărcarea platformelor cores- 
punde limitelor indicate în tabelul 9.1, puterea de acţionare nu se mai 
determină prin calcul tensional, ci folosindu-se relația : 

ğ L 
1,25 - e: Im mo) "00 : Gees E 


E EE 
60 - 1000 - n 


in care A este lungimea totală desfășurată a transportorului, în m. 


9.2.3. Transportor (conveior) pășitor 


Acest tip de transportor se caracterizează printr-o funcţionare secven- 
țială, parcurgind patru faze de lucru. În figura 9.15 este prezentată schema 
de principiu, în care se observă şi modul de acţionare şi fazele de lucru. 
Constructiv transportorul se compune dintr-o parte fixă, o parte mobilă, 
cilindrii hidraulici pentru deplasarea în mişcarea de ridicare-coborire şi 
de translație orizontală în ambele sensuri. 

Partea fixă are rolul de a susține formele în perioada dintre două 
mișcări succesive de avans, iar partea mobilă de a manevra formele în 
perioada activă (de avans). 

Ciclul de lucru parcurge următoarele faze (fig. 9.15): faza 7 — ridi- 
care, faza II — cursa de avans; faza III — coborire: faza IV — 
cursa de revenire. Deplasarea formei se realizează în faza 1]. 

„_ Acţionarea pentru cursa de ridicare se poate realiza hidraulic, pneuma- 
tic sau mecanic, 
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Fig. 9.16. Transportor păşitor cu 
elreult in plan orizontal: 


1 — transportor; 2 — cale cu role , 
3 — mecanism de acţionare. 


Acţionarea pentru cursa de avans şi revenire se realizează frecvent 


hidraulic sau pneumatic. 
În cazul cînd procesu 
se poate realiza platforma 


1 tehnologic implică scurtarea duratei de ciclu, 
de lucru a transportorului dintr-un sistem de 
bare, constituite în două grupe, cu acţionare individuală pe fiecare grup. 
Acest mod de acţionare permite ca momentul începerii cursei de avans 
a primului grup să coincidă (sau să urmeze imediat) cu momentul începerii 
cursei de avans a celui de al doilea grup. 

Din punct de vedere al traseului pe care 
portoare, distingem trasee în plan orizonta 

În ansamblu instalația de transport se compune din două sau trei 
transportoare în pași, transferul formelor între transportoare realizindu-se 
căi cu role (circuit in plan orizontal) sau cu un ridicator special (circuit 
în plan vertical). 

În figura 9.16 este prezentată funcţionarea transportorului în cazul 
unei instalaţii de transport (linie) cu circuit în plan orizontal. 

Instalaţia de transport cu circuit în plan vertical cuprinde două trans- 
portoare paşitoare suprapuse (fig. 9.17, a). 

Pentru manevrarea ramelor şi formelor între cele două nivele la care 
sînt plasate transportoarele se foloseşte mecanismul prezentat în figura 9.18. 


Prin acţionarea cilindrului hidraulic (fig. 9.18), suportul căruciorului 


se deplasează în cursa ascendentă, antrenind în această mişcare şi cărucio- 
rul, prin intermediul cablului prins într-un punct fix. İn acest fel forma 
sau rama plasată pe cărucior este ridicată sau coborită, în funcție de poziția 
mecanismului în instalația de transport. 
Pe nivelul superior al instalaţiei se realizea 
turnare, iar pe cel inferior răcire şi dezbatere. 
Ciclul de lucru al instalaţiei parcurge următoarele etape (fig. 9.17, Al: 


— T — ridicarea ramei (mecanismul 4) şi coborirea formei rezultate 


îl deservesc acest tip de trans- 
1 şi trasee în plan vertical. 


ză operaţii de asamblare şi 


din pasul anterior (mecanismul 5); 


213 


CE Scanned with OKEN Scanner 


[SE EA EA EA E EE peş ES en Ed cata 
LEI SEE | E İLE EL TELE 


A EA E | = 
EEN = 


| 


Fig. 9.17. Schema instalaţiei de transport dotată cu transportoare în paşi, în circuit vertlea) 
(a) şi etapele ciclului de lucru (2) : 


1 — forme; 2 — transportor în pași, superior; 3 — transportor în pași, inferior; 4 — insta- 
latie de ridicare; 5 — instalație de coborire. 


— 11 — coborirea cărucioarelor şi efectuarea mișcării de avans pen- 
tru ambele transportoare , 

— III — ridicarea căruciorului din stînga pentru preluarea formei 
şi al celui din dreapta pentru ridicarea ramei; 


— IV — coborirea formei turnate. 


Calculul transporiorului pășitor constă în calculul acfionörii ridicării, 
respectiv al deplasării în mişcare de translație. În cazul mecanismului 


Fig. 9.18, Mecaulsm de translație pe verticală 
al ramelor formelor: 

1 — forme; 2 — placă; 3 — transportor în paşi, 

inferior; 4 — transportor în paşi, superior; 

$ — cărucior; 6 — rolă; 7 — cablu; 8 — Sie 

port; 9 — rolă cărucior; 10 — ghidaj mobil, 

11 — tijă impingütor , 72 — rolă; 13 — ghidaj 
fix: 74 — cilindru. 
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de ridicare se are în vedere încărcarea maximă pe rolele din capul cili 
drului, a cărei valoare maximă este: "dar em 


ba = mp pont IN] 


in care: my este masa maximă a formei, in kg; 


nu — numărul de forme aflate pe transportor; 
m, — masa barelor (părții mobile), în kg, 
g — acceleraţia gravitațională, în m) s?. 


Pe fiecare cilindru hidraulic acționează o forță: 


D — Far, İN) 


m, 


in care n, este numărul de cilindrii pentru ridicare. 


Presiunea necesară fluidului motor în cilindru de lucru va fi: 


D: F H 2 
? o, UR , (Nino) 
4 
în care: D este diametrul cilindrului, în m?, 


n “— randamentul. 


laţie pe orizontală presupune dezvol- 
să permită deplasarea formelor 
Această forță se determină cu 


Acţionarea în mișcarea de trans 
tarea de către mecanism a unei forțe care 
şi părții mobile într-o mişcare de avans. 
relafia: 

Fi my E ter Er [N] 
in care mm este rezistența specifică la deplasare la nivelul rolei de sprijin, 
în N/N. 


În cazul cînd acționarea se face mecanic, puterea mecanismului va fi: 


np 3. (kV) 
1 000 n 


in care v, este viteza de deplasare în mișcarea de avans. 


9.2.4, Transportoare de tip carusel 


Transportoarele de tip carusel sînt utilizate frecvent la transportul 


internațional în secțiile de realizare a formelor, cît şi ca dispozitiv de trans- 
ipozifionale, mecamnizind o serie de operaţii 


port în cazul agregatelor multipoz 
De asemenea, aceste transpor- 


ca : alimentarea cu plăci de model, rame ete. 
d eratiel de transport a formelor me- 


toare sînt folosite şi la mecanizarea Op 
talice în cadrul turnătoriilor cu producție de serie, care folosesc acest pro- 
cedeu, 
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9.3, Instalaţii de turnare a aliajelor în formă 


Această instalaţie realizează mecanizarea şi automatizarea operaţiei 
de alimentare cu aliaj lichid a formelor plasate pe instalația de transport 
a liniei (în acest caz transportor cu funcţionare continuă), Instalaţia se 
compune din : oala de turnare, căruciorul suspendat, dispozitiv de comandă 
al tijei de manevrare a dopului oalei, dispozitiv de acţionare în mişcarea 
de revenire a căruciorului, dispozitiv de deplasare al căruciorului pe durata 
procesului de alimentare cu aliaj a formei. În figura 9.19 este prezentată 
schema instalaţiei. De-a lungul perioadei de alimentare, căruciorul suspen- 
dat port-oală se deplasează împreună cu forma aflată pe transportor. Re- 
venirea în poziţia de aşteptare rcalizindu-se cu ajutorul mecanismu- 
lui de deplasare al căruciorului acționat de electromotorul 4. În această 
poziţie are loc deconectarea electromotorului şi simultan cilindrul pneu- 
matic 72 coboară bara 9. În această poziție căruciorul port-oală stafio- 
nează pînă cînd o nouă platformă ajunge pe verticala sa, moment în 
care proeminenfa 7 a platformei 7 realizează contactul cu piesa 8 fixată 
pe bara 9. Contactul plasat pe piesa 8 își închide pentru un timp (egal 
cu timpul de umplere al formei) contactul, conectînd dispozitivul 74 care 
comandă cilindrul pneumatic 73, acesta la rîndul său ridică tija port-dop 6, 
avînd loc alimentarea formei cu aliaj lichid. În momentul cînd metalul, 
după ce a umplut forma, iese prin pilnia răsuflătorului, radiația luminoasă 
a acestuia acționează asupra celulei fotoelectrice a dispozitivului 70, care 
la rîndul său comandă dispozitivul 74 şi cilindrul pneumatic 73, în sensul 
deplasării tijei 6 pentru închiderea orificiului de evacuare al aliajului 
din oală. Simultan se comandă dispozitivul 77 şi cilindrul hidraulic 72 
manevrează ridicarea barei 9, iar electromotorul 4 acționează mecanismul 
de deplasare al căruciorului suspendat în cursa de revenire în poziția 
după care ciclul se repetă. 

Un alt tip de instalație pentru alimentarea formelor cu aliaj lichid 
realizate în cadrul unor linii, este cel prezentat în figura 9.20. În acest 
caz oala de tip sector este plasată pe un cărucior ce se deplasează pe o 
cale de rulare paralelă cu linia transportorului. 


Fig. 9.19. Sehema instalaţiei de alimen- 
tare cu aliaj a formelor: 


1 — platforma căruciorului; 2 — formă; 
3 — cărucior suspendat ; 4 — motor elec- 
tric de antrenare al căruciorului ` 5 — oa- 
lă de turnare; 6 — tije de manevrare 
a dopului , 7 — proeminenţă; $ — piesă 
de contact cu comutator; 9 — bară; 
10 — dispozitiv de fotoreleu; 17 — dis- 
pozitivul electro-pneumatic ` 72 — cilin- 
dru pneumatic; 73 — cilindru pneuma- 
tic: 74 — dispozitiv electro-pneumatic. 
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Fig. 9.20. Schema instalaţiei 
de alimentare dotată cu oală 
tip sector: 


1 — formă; 2 — fotoreleu, 
3 — oală de tip sector , 4 — dis- 
pozitivul de acţionare al oalei 
(rotire) , 5 — dispozitiv de ac- 
tionare al căruciorului port- 
oală ; 6 — căruciorul port-oală. 


Căruciorul port-oală execută o mişcare de tip suveică cu viteza v 
la cursa activă (cursa in care are loc umplerea formei cu aliaj lichid) şi cu 
viteza 2v la cursa de revenire. 


9.A. Instalaţii de consolidare a formelor 


Aşezarea greutăților de consolidare a formelor se realizează imediat 
după asamblarea acestora, iar ridicarea lor se face după o perioadă de timp, 


în funcție de masa de metal din formă. 
În cazul liniilor în flux continuu această operație se realizează mecaul- 


zat, prin intermediul a două tipuri de mecanisme. 
Un tip de mecanism de consolidare este prezentat în figura 9.21. Greu- 
tățile de consolidare sînt manevrate cu ajutorul unui transportor suspen- 


dat a cărui viteză de lucru este sincronizată cu cea a transportorului. Calea 
de rulare a transportorului suspendat are două zone plasate pe două 
nivele. Prima zonă, în care calea de rulare este plasată la un nivel 
care permite greutăților să se așeze pe formă (zona de la începutul alimen- 
tării cu aliaj a formei şi pînă la un anumit moment al răcirii) şi cea de a 
doua, plasată la un nivel superior primei, în care greutăţile în stare suspen- 
dată revin la punctul de așezare pe formă. 


—— — e e 
/ Turner? 


Fig. 9.21. Instalaţie de consolidare cu transportor suspendat: 

greutate de consolidare ; 4—căru- 
ti: 5 — cale de rulare; 6 — lanţ de tracţiune ; 7 — roată 
de acţionare; 8 — tunel de răcire. 


1 — platformă transportor; 2 — forme; 3 — 
cior manevrare greută 
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Secțiunea A-A 


Fig. 9.22. Instalaţie de consolidare eu cărucior: 


1 — platiormă transportor; 2 — tunel de răcire; 3 — formă; 4 — greutate de consolidare ; 
5 — mecanism de manevrare al greutăților. 


Un alt tip de instalaţie este cel prezentat în figura 9.22. În acest caz 
greutăţile sînt aşezate pe formă cu ajutorul unui dispozitiv hidraulic sau 
pneumatic, plasat pe un cărucior. Căruciorul execută o cursă în dublu 
sens, pe o direcţie perpendiculară pe axa transportorului, aşezind şi ridicind 
succesiv greutățile după parcurgerea ciclului care necesită prezența acestora. 


9.5. Dispozitive de intors forme și extras modele 


Semiformele inferioare, în marea majoritate a cazurilor, este nece- 
sar ca să fie rotite pentru asamblarea cu semiforma superioară (întoarse). 
În cazul semiformelor cu dimensiuni mici această rotire nu ridică probleme 
deosebite, mecanismele fiind în general simple. La formele mari rotirea 
semiformei inferioare este dificilă datorită masei mari a semiformei. Pentru 
realizarea acestei operaţii se folosesc dispozitive speciale (în cazul cînd 
agregatul sau maşina de realizare a semiformei nu realizează rotirea), care 
pe lingă rotirea semiformei realizează şi extragerea plăcii de model. 

În figura 9.23 este prezentată o instalație destinată rotirii formelor 
mari. Semiforma este alimentată pe o cale cu role la dispozitiv, fiind intro- 
dusă în toba 7, unde este fixată cu ajutorul plăcii de stringere comandate 
de cilindrul hidraulic 4 (fig. 9.23, a). După ce semiforma a fost fixată se 
acționează mecanismul de rotire, care realizează rotirea cu 180? a tobei, 
apoi placa 3 coboară, semiforma rămînînd pe ea, în timp ce placa” de model 
rămîne fixată în partea de sus (fig. 9.23, A. Semiforma este aşezată pe 
rolele antrenate 2, care o deplasează pe transportorul liniei, iar toba 
revine în poziția inițială şi reia ciclul. 

Un alt tip de dispozitiv este cel prezentat în figura 9.24, care realizează 
numai rotirea semiformelor, demularea realizindu-se cu alt dispozitiv. 
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Fig. 9.23. Schema mecanismului de întors forme în poziţia de preluare a formei (a) şi în pozi- 
ţia rotită (5): 

1 — tobă metalică; 2 — role pentru deplasarea formei; 3 — placă de stringere a formei ; 

4 — cilindru hidraulic; 5 — role de sprijin; 6 — dispozitiv de acţionare pentru rotirea tobei, 


Fig. 9.24. Dispozitiv de întors forme destinat liniilor cu carusel: 


1 — coloană; 2 — punct de sprijin; 3 — placă de preluare; 
4 — role; 5 — placă de fixare; 6 — formă; 7 — carusel. 


9.6. Maşini de răzuit forme 


Aceasta realizează operaţia de planare a suprafeţei formelor şi îndepăr- 
tare a surplusului de amestec, după îndesarea acestora. În unele cazuri 
această operaţie o execută un dispozitiv plasat chiar pe agregatul de rea- 
lizare a semiformelor. Pentru formele mari se foloseşte maşina prezentată 


în figura 9.25. 
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Fig. 9.25. Maşină de rözult forme prin frezare: 
1 — freză; 2 — electromotor; 3 — construcție metalică; 4 — cilindrii hidraulici; 5 — pompă; 
6 — buncăr de colectare al amestecului; 7 — transportor cu role; 8 — formă. 


În momentul în care forma ajunge în dreptul răzuitorului, acesta co- 
boară pînă cînd realizează contactul cu forma. Acfionind electromotorul 2, 
freza 7 îndepărtează surplusul de amestec (forma se deplasează în continuare 
pe calea cu role), care este colectat în buucărul 6 şi recirculat, 

În afară de dispozitivele şi instalaţiile prezentate, în organizarea linii- 
lor mecanizate şi automatizate cu funcţionare în flux se mai întîlnesc: 

— dispozitive de frezat pilnii ; 

— dispozitiv de separare a ramelor , 

— dispozitive de asamblare a semiformelor. 

Aceste dispozitive nu prezintă probleme de ordin constructiv şi nu vor 
fi abordate, literatura de specialitate prezentind diverse variante ale aces- 
tora, în funcție de linia pe care o deservesc. 
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9.7. Tipuri de linii mecanizate și automatizate 


Linia mecanizată este o linie în flux la care toate operaţiile (sau marea 
majoritate) se execută mecanizat. 

Dacă linia este o linie mecanizată şi automatizată, toate operaţiile sînt 
automatizate (cu excepţia montării miezurilor). 

Liniile, din punct de vedere al traseului, pot fi cu traseu în circuit închis 
sau deschis, Este preferat traseul în circuit închis, deoarece acesta înlesnește 
circulaţia ramelor de formare. 


9.7.1. Linii mecanizate 


Sînt, în general, acele linii care au în dotare mașini clasice de realizare 
a semiformelor şi la care operatorul realizează acționarea diferitelor dispo- 
zitive ale linici in mod independent unele de altele. | 


Linia mecanizată de formare pe conveior cu traseu orizontal (ig. 9.26) 
are în dotare maşini de formare prin scuturare sau scuturare -- presare. 
Maşinile sint astfel grupate incit platformele conveiorului să fie alimentate 
succesiv cu semiforme inferioare şi cu semiforme superioare. Oala de tur- 
nare este manevrată în stare suspendată de un cărucior, ce se deplasează 
pe o monoşină (profil 7), care are un traseu după o curbă închisă. Mane- 
vrarea poziţiei oalei pe verticală se face cu un mecanism simplu cu cre- 
malieră. Traseul dispozitivului de consolidare coincide practic cu zona de 
turnare (piesele sînt mici), după răcire piesele sînt dezbătute, ramele de 
formare fiind alimentate din nou la mașini, prin intermediul căii cu role. 
Această linie este destinată turnării unor piese mici şi mijlocii, dimensiunile 
ramelor fiind de maxim 600 x 850 mm. 

Linia mecanizată de realizare a formelor pe carusel 4 conveior este dotată 
cu maşini de formare cu cap aruncător staționar (fig. 9.27). 

În schema prezentată se observă că linia este dotată cu o stație de 
preparare proprie, avînd în vedere şi debitele de lucru relativ ridicare ale 
mașinilor de realizare a semiformelor (12, 25 sau 40 m3/h), dar şi dispo- 
nibilitAtile de spaţiu, cât şi folosirea raţională a acestuia. Linia este dotată 
cu un carusel cu 6 posturi, pe care se execută pregătirea plăcii de model, 
așezarea ramei, îndesarea formei, demularea, asamblarea. Forma astiel 
realizati este deplasată pe conveior, unde se realizează turnarea, răcirea 
şi dezbaterea. Ramele de formare sint recirculate pe o cale cu role la caru- 


selul liniei. 


Lë Ge lat Bat Bey — 


` a ee a məslə mıxa ın CHE a aaa 


2 ) 3” ei 


Fig. 9.26, Linle de formare pe eonvelor eu traseu orlzontal: 


1 — maşini de format, 2 — conveior ` 3 — traseul monoşinci pentru turnare; 4 — instalaţie 
de manevrare a greutăților de consolidare; 5 — tunel de răcire; 6 — instalație de dezbatere; 
7 — cale cu role pentru recircularea ramelor. 
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Fig. 9.27. Linie de formare pe carusel şi conveior: 


7 — dezbătător; 2, 3, 70, 12 — transportoare cu bandă; 4 — separator magnetic; 5 — ele- 

vator cu cupe; 6 — sitA poligonală; 7 — buncăr pentru nisip refolosit; 8 — alimentator 

cu bandă; 9 — amestecător; 77 — elevator cu cupe; 73 — aerator; 74 — buncăr pentru 

amestec preparat , 75 — alimentator cu disc; 76 — maşină de formare prin aruncare; 77 — ca- 
rusel, 78 — conveior; 79 — cale cu role. 


Pe această linie se realizează semiforme mijlocii şi mari. Viteza caruse- 
lului se corelează cu cea a conveiorului, astfel încât platformele să fie ali- 
mentate cu forme în flux continuu. 


Linia mecanizată de realizare a formelor De carusel şi căi cu role este 
deservită de maşini de formare prin aruncare de tip staționar. 

În figura 9.28 este prezentată schema de organizare a liniei. 

Linia este dotată cu un carusel cu opt posturi de lucru, pe acesta avînd 
loc practic toate operaţiile de realizare a semiformelor. Asamblarea, tur- 
narca şi răcirea se face pe căile cu role. 

De asemenea, tot cu ajutorul căilor cu role se asigură şi circulația 
plăcilor de model, plăcilor port-platformă şi ramelor. Schimbarea direcției 
de deplasare a semiformelor se face cu ajutorul transfercarelor. 


Linie mecanizată de realizare a formelor pe căi cu role, deservite de 77 
de formare prin aruncare staționare. Pe acest tip de linie (îig. 9.29) se 
realizează în general forme mijlocii şi mari pentru producția de serie. 

Elementul de transport interoperafional îl constituie căile cu role acfio- 
nate sau neacfionate. 


Ramele de formare sint alimentate de la punctul de dezbatere cu podul 
rulant 72, şi asamblate cu plăcile de model şi plăcile port-iormă (recirculate 
pe calea cu role 9) pe calea cu role acționate 7. Ramele sînt deplasate pe 


222 


CE Scanned with OKEN Scanner 


18uue2S N4YO uum pauues 477) 


“röypişqzəp — £/ "3memi pod — g/ fyumymi ppuuă — UI 1foəşsənim nə ərmmrioy ap ymi$eur 
vəreynəmiye niyməd gpusq nə I03IOdSUEII — 01 ! pur107-710d  söyrəyid e 15 şəpour ap 2öyrəyyd vərəərto?uy nr 
mad atoi mə əyə — 6 LIOŢBUIIOI POIORI 18 Gamm "pərəpiqəni niyüəd əqo nə at — 8  İvərəysunn) — 4 
6şyerərpədns ərcəsn ap io3dnə — 9 : BUIIOZIUIAS sioşu) ap Anızodsip — ç fərmnzyi ap Ayırzodsrp — E ! xöyəmmzoy 
mag v əreziysər ap vmiğpur — E 17əpour ap əəşsəm nynəd  2o)eşuəmiyə — E  fəşpüörfəc əyor nə əysə — / 

: ərunollu)s “oauounăe uyad ərünidoy ap (tem 15 9104 nə iyə nə müzyüsəəul əyüyl “62“6 “İLİ 


223 


77 5 Zen el — 1 
min — EHLİ o — ——— mun 
> ulei 
LEE SE —— —ı m Ze 
db S mu € : 7 ` s pf gg mə 1 
A REELLE « 
E n pf — —— — 
- D ————.r———. .-———————— Hm ip 
1 
=] 6 


“mem pod — ei : 2opgazap — g/ 
(əməyi nişməd əqol nə əşcə — 24 İəlpulm ap Guibert — g/ :31euIm3 numad atot nə əsə — ç/ İyqosuoə m PIPIeUI — pf 
" pmuoy-qıod məyid vərəəorpoşul Dad əqol nə əyə — g/ 1 əurıoy nıiyuəd ərsələysuni) — EI İöyümzəym vərmizodəp nnuad 


Umyeı — II Oqəmloy vərəpyəu) 15 oyunzənu vəyəynour naruad əfor nə aa — OI (əpouı ap əəşsəmc nnməd 
ıoşeynəmie — 6 ərculoy ap əmi nrynəd əqor nə ai — g “qon [apour ap fəşid niyməd atoi nə əymə — ZC 1 şIsoloy 
pppour ap rəşid nruad əpor nə ap — 9 .əşəpour Spa 1$ əutnoy SI03ur ap Anizodsrp — € 1fyiuioy-qıod med nruod 


ıoşıodsuer) — p fərmzpi ap Anızodsıp — £ "yx “ərvəuni und aIeurI0 ap Cube — E fəremoy ta qəsnisə — / 
: aioi nə yyə IS qəsninə nə p)əzlüsəəni ərüyl “82:6 “ÜL 


calea cu role către zona de acțiune a maşinii de formare prin aruncare 3, 
după ce în prealabil a fost alimentat în ramă amestecul de model. 


După îndesarea amestecului are loc planarea suprafeţei superioare a 
semiformei şi îndepărtarea surplusului de amestec cu ajutorul dispoziti- 
vului 4, apoi semiformele sînt rotite, astfel încît să fie plasate pe calea cu 
role cu partea activă (planul de separație) în sus. 

În cuptorul 6 are loc o uscare superficială în vederea eliminării unui 
procent din umiditatea stratului de contact al cavității tehnologice cu 
aliajul lichid. 

Semiformele sînt deplasate cu ajutorul transfercarului 7 pe culoarele 
de asamblare-turnare-răcire 8. Plăcile de model demulate tot cu dispozi- 
tivul 5, sînt recirculate la punctul de asamblare pe calea cu role 9, de ase- 
menea plăcile port-formă ale semiforimei superioare. În zona de asamblare 
semiformele sînt manevrate cu ajutorul grinzii rulante 77, 

Turnarea aliajului se face cu ajutorul oalelor de turnare manevrate cu 
podul rulant 72 sau uneori cu grinda rulantă 77. După răcirea și dezbate- 
rea piesei ciclul se reia. 

Linie semimecanizată de realizare a formelor mari, dotată cu maşină de 
formare prin aruncare mobilă (fig. 9.30). Sînt destinate realizării formelor 
mari și foarte mari, cu formare în rame sau în sol -+ rame. Linia este par- 
Hal mecanizată, prin mecanizarea realizării semiformelor, transportul aces- 
tora realizîndu-se cu podul rulant. În cazul acestor linii pot funcţiona simul- 
tan (İuncfie de capacitatea de producţie a liniei) maşini de formare prin 
aruncare mobile în consolă sau mobile de tip locomotivă. 

În general mecanizarea fluxului tehnologic reprezintă o soluție incom- 
pletă în ceea ce priveşte obţinerea unor productivităţi maxime, liniile 
mecanizate avînd capacităţi de producție variind între 40. . .80 forme/oră 
(în funcție de mărimea formei). 


Fig, 9.30. Linie semimecanizată de realizare a formelor mari dotată cu maşini 
de formare prin aruncare mobilă: 
F — zona de formare; U — zona de uscare a formelor; A — asamblare, turnare, răcire; 
D — dezbatere; 7 — mașina de formare prin aruncare mobilă (în consolă); 2 — buncăr tam- 
pon ; 3 — transportor cu bandă pentru alimentarea cu amestec a maşinii de formare; € — cup- 
tor de uscat forme; ? — dezbătător; 6 — hotă de aspirație ; 7 — transportor cu bandă pentru 
amestec dezbătut; 8 — pod rulant, 
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9.7.2, Linii automate de formare-turnare-dezbatere 


În general aceste linii folosesc tehnologii moderne de realizare a for- 
melor, uzual prin presare la presiune înaltă sau diverse variante combinate. 
De asemenea, se folosesc uncori procedee care nu implică participarea ramei 
permanent în procesul de realizare al formelor sau procedee care nu folosesc 
de loc ramele de formare. 

în cele ce urmează vor fi prezentate cîteva tipuri reprezentative de 
astfel de linii automate, 

Linia automată de formare-lurnare tip S.P.O. este prezentată în figura 9.31. 

Linia este prevăzută cu un transportor cu funcționare continuă. În 
vederea măririi timpului de răcire al pieselor turnate, transportorul este 
prevăzut cu o buclă suplimentară, realizată astfel încit traseul sau să fie 
plasat pe două nivele suprapuse. Plasarea miezurilor în semiforma inferioară 
se realizează manual. Lungimea de turnare este suficient de mare pentru 
a permite operatorului turnarea unor piese diferite din punct de vedere 
a] mărimii lor. Oala de turnare este manevrată în stare suspendată de un 
cărucior ce se deplasează pe o monomașină,. 

Dezbaterea semiformelor se face independent una de alta, realizindu-se 
in acest fel o accelerare a răcirii pieselor. İn interiorul traseului transporto- 
rului sint plasate maşinile de realizare a semiformelor (una pentru semifor- 
ma inferioară şi alta pentru semiforma superioară). 

Maşinile de formare realizează îndesarea amestecurilor la presiunea 
inalti cu sabot divizat, fiind de tip unipozifional. 

După turnare şi răcire formele sînt dezbătute în două etape, în prima 
cu ajutorul unei prese de expulzare este îndepărtat pachetul de amestec 
(sau amestec și piesă) din ramă (moment în care se realizează şi curățirea 
acestora) şi a doua, în care pachetul de amestec care conține presa este 
deplasat pe grătarul de dezbatere pentru dezbaterea finală. Ramele de 
formare, în vederea realizării dezbaterii formelor prin expulzare, nu sînt 
prevăzute cu nervuri interioare, de asemenea pentru eliminarea operaţiei 
de rotire a ramei în vederea alimentării sale la maşină, ramele sînt astfel 
realizate încât se pot alimenta la maşină în orice poziție. 

Formele înainte de turnare nu se consolidează, deoarece greutatea pro- 
prie a ramei este suficientă pentru consolidare. 


Ein, 9.31. Linie automată tip S.P.O.: 

a semiformei superioare; 2 — dispozitiv de indepörtare a se- 
3 — dispozitiv de curățire al ramelor , 4 — maşină automată 
de formare; 5 — dispozitiv de răsturnare a semiforınci inferioare ` 6 — dispozitiv de aşezare 


1 — dispozitiv de îndepărtare 
miformei inferioare (cu piesa) , 


a semiformei inferioare pe transportor ; 7 — cale cu role acționate; 8 — dispozitivul de asamblare 
al semiformelor , 9 — transportor cu cărucioare cu funcţionare continuă; 70 — dispozitiv de 
curăţire al platformelor; 77 — cărucior pentru schimbarea plăcilor de model. 


15 — Maşini şi utilaje în secţiile de turnătorie 225 


CE Scanned with OKEN Scanner 


16 1 15 v 12 12 11 12 o 


Fig. 9.32, Linie automată tip Epe/nsihal : 


7 — dezbătător (cu presă de expulzare); 2 — dispozitiv de separare al ramelor; 3 — maşină 
de format bipozifionali , 4 — împingător; 5 — dispozitiv de frezat pilnii, 6 — cale cu role, 
7 — împingător; 8 — dispozitiv de consolidare; 9 — cale cu role : 70 — dispozitiv de asamblare 
al formelor , 77 — dispozitiv pentru rotirea formei ; 72 — dispozitiv de coborire a semiformelor ; 
13 — cale cu role, 74 — dispozitiv pentru rotirea semiformelor ` 75 — împingător; 76 — dis- 
pozitiv de centrare al ramelor, A — zona de montare a miezurilor; G — dispozitiv de trans- 
fer pentru greutăţile de consolidare; R — zone de răcire a formelor; T — zona de turnare. 


Linia realizează forme în rame cu dimensiunile 800 x 700 x 260 mm, 
capacitatea de producție a liniei fiind de 270 forme/oră. 


Limie automată de formare-turnare tip Rheinsthal. Acest tip de linie 
(fig. 9.32) este destinată realizării unei producţii de serie mare. Linia este 
prevăzută cu un transpotor cu cărucioare cu funcționare cu tacte. Semi- 
formele sînt realizate de o singură mașină, cu presare la presiune înaltă 
bipoziţională, plasată în interiorul traseului transportorului. Maşina reali- 
zează alternativ semiforma inferioară şi semiforma superioară. Semiforma 
inferioară este rotită cu ajutorul dispozitivului 74 și transferată cu ajutorul 
împingătorului 4 pe calea cu role 73, către dispozitivul 72, care o coboară 
pe transportor. În zona M a transportorului are loc așezarea miezurilor, 
după care semiforma inferioară este deplasată în zona de acţionare a dispo- 
zitivului de asamblare. Semiforma superioară este deplasată pe calea cu 
role 6, dispozitivul 5 frezează pilnia, după care este transferată pe calea 
cu role 9, rotită cu dispozitivul 77 şi asamblată cu semiforma inferioară 
cu ajutorul dispozitivului 70. Înainte de turnare are loc consolidarea for- 
melor. După răcire dezbaterea se face cu ajutorul unci prese de expulzare 
cuplată cu un dezbătător. Înainte de alimentarea la maşină ramele sînt 
curüfite de resturile de amestec şi separate. Capacitatea de producție a 
liniei este de 120 forme/oră, dimensiunile ramelor fiind în funcţie de varianta 
de linie adoptată, firma Rheinsthal realizind linia în mai multe variante. 


Lime automată de formare-turnare tip Kiinkel- Wagner (fig. 9.33). Linia 
este prevăzută cu un transportor cu funcţionare în tacte. Semiformele sînt 
realizate separat de cîte o mașină de formare cu îndesare la presiune 
înaltă, tipozifional3, plasate în interiorul traseului transportorului. 


În vederea dezbaterii formele sînt transferate de pe transportor cu aju- 
torul dispozitivului 4 pe o cale cu role şi apoi la presa de expulzare 5. 
După expulzare pachetele de amestec, care conţin şi piesa, sînt răcite 
suplimentar pe căruciorul de răcire 6 şi dezbătute pe grătarul de dezbatere 
7. Ramele după ce în prealabil au fost curățate, sint alimentate succesiv 
la maşinile 72 şi 73. După executarea semiformelor acestea se deplasează 
către dispozitivul de asamblare, după ce în prealabil semiforma inferioară 
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Fig. 9.33. Linie automată tip Künhel-T”agner 


: 12 — maşina de formare pentru 


6 — transportorul (conveior) de răcire; 
le de formare; 70 — dispozitiv de transfer 


semiforma superioară 
ioare cu cea inferioară; 77 — dispozitiv de rotire 


19 — dispozitiv de curăţire al ramelor; 20 — dispozitiv de schim- 


bare al plăcii de model. 


14 — dispozitiv de transfer al semiformei inferioare; 


e pentru rame 


5 — presă de expulzare; 


8 — dispozitiv de manevrare al ramelor; 9 — transportor cu rol 
emiformei super 


de manevrare al greutăților de consolidare; 3 — mașinii de turnare; 


tacte ; 2 — dispozitiv 
al platformelor; 


in 


a 


rma inferioară ; 77 — dispozitiv de transfer al ramelor pentru 
13 — mașină de formare pentru semiforma superioară; 
; 16 — dispozitiv de asamblare al s 


transfer al formelor turnate la punctul de dezbatere; 


u cărucioare cu funcționare 


al semiformei inferioare ` 78 — dispozitiv de curăţire 


15 — zona de așezare a miezurilor 


1 — transportor € 

4 — dispozitiv de 

7 — dezbătător; 

al ramei pentru semifo 
semiforma inferioară; 


este rotită în vederea așezării 
miezurilor. Asamblarea se reali- 
zează cu ajutorul dispozitivului 
16. Consolidarea se realizează 
cu dispozitivul 2, care transferă 
continuu greutăţile de pe forme- 
le în care piesele s-au solidifi- 
cat, pe formele pregătite pentru 
turnare. 

Turnarea formelor se reali- 
zează la două staţii de turnare 
semiautomate prevăzute cu oale 
de schimb. Instalaţia de turnare 
este prevăzută cu un dozator 
de aliaj lichid. În figura 9.34 
este prezentată schema stației 
de turnare a liniei. 


Capacitatea de producție a 
liniei este de 240 forme/oră, ceea 
ce corespunde la o mărime a 
tactului de 15 secunde (6 sec. 
deplasarea şi 9 sec. staționare). 

Dimensiunile  ramelor sînt 
110 x 770 x 285 mm. 


Limie automată de formave- 
turnare tip Wagner (fig. 9.35). 
Semiformele sînt realizate prin 
presare la presiune înaltă cu 
sabot divizat cu o maşină 
tripozifionala. 

Formele turnate şi răcite 
sint alimentate cu căruciorul 9 
la instalația de dezbatere 70 
(presă de expulzare), ramele de 
formare după dezbatere fiind 
curățate şi alimentate la maşina 
de formare prin intermediul 
transportorului 6 şi al dispozi- 
tivului 7. 


Separarea ramelor se reali- 
zează cu dispozitivul $. Maşina 
fiind prevăzută cu două posturi 
de presare realizează ambele 
semiforme.  Rotirea semiforme 
lor, în vederea plasării miezurilor 
şi a frezării pilnici, se realizează 
cu dispozitivul de întors 2, după 
care semiforma superioară este 
din nou rotită pentru a fi pre- 
pătită de asamblare, care se 
realizează cu dispozitivul 4. Cu 
ajutorul căruciorului 4 formele 
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Fig. 9.34. Instalaţia de turnare a liniei Kiinhe/- Wagner: 


1 — oale de schimb ; 2 — dispozitiv de basculare al oalei; 3 — jgheab-dozator; 4 — transporto- 
rul liniei. 


asamblate sînt alimentate alternativ pe liniile zonei de turnare. După 
turnare formele se distribuie cu căruciorul 77 pe liniile zonei de răcire. 

Acfionarea în mișcare de deplasare a ramelor și formelor se face 
hidraulic. 

Avantajul acestui sistem de organizare constă în posibilitatea de stocare 
a unui număr mare de forme în zona de turnare şi deci de eliminare a 
inconvenientului necorelării debitului de aliaj lichid dat de agregatul de 
elaborare cu posibilitățile de preluare al acestuia de către linie. 

Capacitatea de producţie a liniei este de 75 forme pe oră la dimen- 
siuni ale ramelor de 1000 x 800 x 320 mm. 

Lime automată tip VV AFOMAT (Ge 9.36). Semiformele, atît cea in- 
ferioară cît şi cea superioară, sînt realizate de același agregat, prin presare 
la presiune înaltă cu sabot divizat. 

Din punct de vedere organizatoric nu prezintă deosebiri esențiale față 
de tipurile prezentate anterior. Deplasarea ramelor și formelor se reali- 
zează în tacte pe ghidaje, prin acțiunea unor împingătoare hidraulice. 
„Capacitatea de producţie a liniei este de 180 iorme/oră, la o dimen- 
Sinne a ramei de 850 x 600 x 160 mm. 

İn afara liniilor automate prezentate, la care realizarea operaţiilor de 
formare, turnare au loc în prezența ramelor de formare, în ultimul timp 
sint frecvent folosite liniile dotate cu agregate de realizare a formelor ce 
urmează a fi turnate fără rame. Avantajele acestor metode sînt incon- 
testabile dacă se are în vedere economia de rame, corelată cu creşterea 
producțivităţii în ansamblu. 
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Fig. 9.96. Linie automată tip Wafoma!: 
1 — transportor forme-turnate, 2 — presă de expulzare; 3 — dezbătător; 4 — dispozitiv de 
separare al ramelor; 5 — mașină de formare tip Wafomat; 6 — dispozitiv de rotire al semi- 
formelor ` 7 — dispozitiv de frezare piluii; 8 — dispozitiv de asamblare ` 9 — dispozitiv de 
transfer: 70 — dispozitiv de manevrare al greutăților de consolidare; 77 — zonă de așezare 
a zmiezurilor; 12 — zonă de turnare; 73, 74, 75, 16, 17 — împingătoare; 75, 19 — zone de 
răcire şi stocare. 


Linia automată tip DISA (fig. 9.37). Semiformele realizate de cele două 
mașini sînt dirijate pe culoarele de stocaj şi turnare prin intermediul unui 
transportor püşitor. Turnarea se realizează semiautomat cu ajutorul maşi- 
nilor 3. După turnare are loc dezbaterea formelor la capătul culoarului, 
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Fig. 9.37. Linia DISA: 
are; 2 — culoar de stocaj şi turnare; 3 — mașina de turnare; 4 — ins- 
transportor piese dezbătute ; 6 — transportor amestec recirculat; 
7 — dispozitiv de transfer , $ — elevator , 9 — staţie de preparare; 70, 77 — transportoare 
cu bandă pentru amestec de formare ; 72 — distribuitor de amestec: 73 — transportor cu bandă 
pentru alimentarea mașinii. 


1 — maşina de form 
talatie de dezbatere; 5 — 
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Fig. 9.38. Linia Biirer: 


1 — instalație de realizare a semiformelor; 2 — transportor cu cărucioare; 3 — dispozitiv 

de consolidare; 4 — dispozitiv de curățire al platformelor transportorului; 5 — dispozitiv 

de manevrare al formelor; 6 — transportor de răcire; 7 — dezbătător; 8 — instalație de 
turnare. 


piesele turnate fiind evacuate cu un transportor cu plăci, iar amestecul 
folosit, după ce în prealabil a fost regenerat parţial, este recirculat în 
instalație prin intermediul unor transportoare cu bandă. | 

Capacitatea de producție a liniei este de 300 forme/oră, pentru dimen- 
Siuni ale formei de 400 x 500 x 300 mm. 

Linie automată tip Biirer (fig. 9.38). Instalaţia de realizare a semifor- 
melor realizează şi asamblarea celor două semiforme, după care acestea 
sint așezate pe transportorul 2, cu funcționare în tacte. După turnare şi 
Tăcire pe transportor, formele sînt deplasate cu ajutorul dispozitivului 
5 pe conveiorul suplimentar de răcire, după care are loc dezbaterea pe 
dezbătătorul 7. 

Capacitatea de producție a liniei este de 240 forme/oră. 


9.8. Probleme privind eficienţa liniilor automate 
de formare-turnare 


Noţiunea de eficiență a liniei automate se poate defini ca fiind posi- 
bilităţile acesteia de a îndeplini funcțiile date în condiţiile păstrării indici- 
lor de exploatare în limitele prescrise şi în intervalul de timp cerut. 

Liniile automate din cadrul turnătoriilor pot fi analizate ca sisteme de 
mașini, aşezate în ordinea fluxului tehnologic şi legate între ele prin 
instalații de transport. Eficienţa liniei reprezentînd în acest caz capacita- 
tea acesteia de a asigura o producție continuă de piese turnate la cali- 
tatea şi dimensiunile cerute de programul de producţie de-alungul întregului 
termen de funcționare. | 
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În procesul de exploatare linia automată se poate afla în una din urmă- 
toarele situaţii: 

— funcționează şi se opreşte datorită: 

ə nefuncțţionării unui mecanism , 

e unor cauze exterioare. 

În primul caz repunerea în stare de funcţionare se realizează prin depis- 
tarea şi înlăturarea defecțiunii mecanismului-cauză. 

Cel de al doilea caz se referă la lipsa de aliaj la zona de turnare sau lipsa 
de amestec de formare sau miezuri la zonele de lucru. Pentru punerea 
în funcțiune se iau măsurile necesare în vederea asigurării rapide cu ma- 
teru prime, 

— funcționează şi se opreşte pentru: 

e reparaţii planificate , 

e control preventiv. 

În această situație se are în vederea programarea reparațiilor in peri- 
oade optime, care să nu aducă perturbații în realizarea planului de pro- 
ductte. 

Eficienta liniei se poate exprima sintetic prin coeficientul de finalitate 
K,, dat de relația: 


te Se İ, 
in care: £, este durata efectivi de funcfionare de-a lungul unui an, 
1, — durata de stagnare pentru remediereu defecțiunilor de- 


alungul unui an. 

Coeficientul de finalitate reprezintă prin valoarea pe care o are sigu- 
ranța în ceea ce priveşte posibilitățile de funcționare a liniei pentru rea- 
lizarea programului de fabricație propus. 

İn afara acestui coeficient pentru analizarea eficienței liniei se mai 
folosesc coeficientul utilizării tehnice a liniei (K,) şi coeficientul de uti- 


lizare al liniei (n), daţi de relaţiile: 

e 

DEA Ae 

în care: 4, este durata reparațiilor planificate de-alungul unui an; 
f 


Fiii 


în care: £, este durata opririi datorită unor cauze exterioare (lipsă de 
materiale, lipsă de energie electrică etc.). 


K,= 


m — 


Prin adoptarea unor forme organizatorice adecvate (realizarea contro- 
lului preventiv al liniei în perioadele de timp neproductive planificate) 
se poate creia condiţii ca cocficientul de finalitate al liniei sü devină egal 
cu cel de utilizare tehnică al liniei (rz K,), putîndu-se determina în 
acest caz capacitatea de producţie reală a liniei (0,) cu relaţia: 

Q, nn" Qə 


în care Q, este capacitatea de producţie ciclică a liniei. 
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Se poate observa deci, că creșterea eficienței liniei automate este una 
din căile de bază ale creşterii productivităţii liniei de ansamblu, 

Principalele probleme ce trebuic avute în vedere la realizarea unei 
eficien)e maxime sînt: ` | i i 
— determinarea precisă a valorilor coeficienţilor care caracterizează 
eficiența liniei, Acest lucru este posibil prin cercetarea metodelor de sta- 
bilire a indicilor de eficienţă, atit la nivelul liniei in ansamblu, cit şi a di- 
feritelor maşini şi mecanismele tehnologice, necesar în continuare pentru 
aprecierea obiectivă a nivelului de perlecţionare a liniei, a alegerii celor 
mai bune variante de construcţie, precum şi pentru acumularea de infor- 
mafii privind eficiența de lucru, în vederea programării optime a func- 
ționării liniilor nou proiectate; 

— analiza cauzelor care duc la scăderea productivității liniei, în ve- 
derea stabilirii unor măsuri de ordin tehnic sau organizatoric; 

— alegerea, încă din faza de proiectare, a unor valori optime ale indi- 
cilor de eficiență la nivelul liniei, pe baza corelării corecte a valorii acestor 
indici la nivelul diverselor subansamble componente ale liniei. Realizarea 
unci corelaţii corespunzătoare conduce la alegerea unei scheme structu- 
rale a liniei optime. 

Din cele prezentate rezultă că există mai multe direcții în care se poate 
acționa în vederea creșterii eficienţei în exploatare a liniei. 

Totuși, se pot menţiona ca o măsură curentă de creștere a eficienței, 
reducerea duratei de staționare a liniei datorită defectării unor dispozi- 
tive sau mecanisme prin includerea în linie a unor dispozitive de rezervă. 
În acest caz se folosesc două tipuri de astfel de dispozitive: 

— dispozitive de rezervă pe elemente, caz în care se realizează dublarea 
mecanismelor sau dispozitivelor cu probabilitate mare de scoatere din func- 
țiune ; 

— dispozitive de rezervă general, caz în care se dublează întregul sis- 
tem de mecanisme al liniei. 

Pentru conectarea dispozitivelor de rezervă se poate folosi sistemul 
continuu sau sistemul de înlocuire. În primul caz sistemul funcționează 
în gol cînd linia funcționează normal, mecanismul de rezervă intrind 
automat în funcțiune la apariția defecfiunii primului. 

Pentru cel de al doilea caz, corelarea mecanismului de rezervă se rea- 
lizează numai cînd se defectează primul. 

În mod frecvent liniile automate se prevăd cu elemente de rezervă 
pentru mecanismele de bază şi cu sistem de rezervă bloc (generală) pentru 
mecanismele de comandă. 


9.9. Folosirea liniilor automate în cazul producţiilor 
de serie mică 


| În paragrafele precedente au fost prezentate diverse linii mecanizate 
ȘI automatizate concepute, în general, pentru a deservi producţii de serie 
mare sau de masă, 
, Pentru producția de serie mică folosirea liniilor automate este încă 
limitată. 

Dacă se are in vedere faptul că din necesarul de piese turnate al in- 
dustrici constructoare de maşini un procent destul de mare revine pieselor 
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cu producţie de serie mică și mijlocie, se poate desprinde necesitatea rea- 
lizării mecanizării şi automatizării unor linii destinate producției de serie 
mică şi mijlocie. 

Pentru rezolvarea problemelor care le ridică folosirea liniilor în acest 
caz, trebuie avut în vedere folosirea unor tehnologii de grup, cu 
înzestrare normală şi realizarea schimbării automate a plăcilor de model. 

Tehnologia de grup are la bază clasificarea pieselor turnate pe grupe 
care nu comportă modificarea unor parametrii tehnologici (de exemplu : 
modificarea compoziției amestecului, modificarea parametrilor procesului 
de îndesare etc.). 

Metoda tehnologiei de grup impune folosirea unor plăci de model de 
construcție specială. Pe o astfel de placă modelele se fixează pe secții co- 
respunzătoare unui grup de modele, ocupînd întreaga placă sau părți 
ale acesteia. Gruparea trebuie astfel realizată încît să poată fi folosită 
aceiaşi dimensiune de ramă. De asemenea, gruparea trebuie astfel reali- 
zată încît să permită adoptarea uşoară a elementelor de model pentru 
rețeaua de turnare, precum şi menținerii valorii medii a liniei, pentru can- 
titatea de aliaj necesar a fi turnată in formă. 

O problemă dificilă care apare la automatizarea producţiilor de serie 
mică este schimbarea cu fecvență mare a plăcilor de model (sau a dite- 
ritelor secții ale acestora). 

Schimbarea plăcii de model implică apariția unor stafionöri la nivelul 
liniei, care conduc la scăderi ale productivităţii. Prin aplicarea tehnologiei 
de grup se reduce numărul de schimbări ale plăcilor de model la mașinile 
de formare. 

Pentru reducerea timpului de schimbare al plăcii de model se folosesc 
o serie de dispozitive care pot, în unele cazuri, reduce la zero valoarea 
timpului de schimbare a plăcii de model. 

Soluţiile aplicate în acest caz folosesc metoda schimbării automate a 
plăcii de model în ritmul funcţionării mașinii de realizare a semiformelor. 
La baza acestei soluții stă metoda unificürii în timp şi a separării pe două 
nivele a fluxului ramelor de formare şi a plăcilor de model pentru schimb. 

Se poate afirma, în concluzie, că automatizarea producţiilor de serie 
mică şi mijlocie se poate realiza în condiţiile unei eficiențe ridicate prin 
rezolvarea, prin metodele arătate, a celor două probleme de bază. 

În momentul de față prin creșterea procentului de piese turnate pe linii 
automate se poate spune că s-au creiat condiţii şi pentru introducerea me- 
todelor de conducere cu calculator a unor asemenea linii sau a unor sec- 
ţii întregi. 

Conducerea cu calculator prezentînd avantaje incontestabile în ceea 
ce priveşte creşterea calitativă, sub toate aspectele. 
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Capitolul 10 


CALCULE TEHNOLOGICE ÎN TURNĂTORII 


10.1. Calculul programului de producție 


Programul de producţie se stabileşte în mod diferit, avînd în vedere 
caracterul producţiei. În acest sens se practică trei metode de calcul pentru 
programul de producție : 

— pe baza nomenclatorului de piese, pentru turnătorii cu producție 
de masă, la care sînt maxim 150 ... 200 tipuri/an; 

— pe bază de piese turnate ale produselor reprezentative, pentru turnă- 
torii cu producție de serie mare şi mijlocie, la care sînt 200. . . 1 000 tipuri/an; 

— pe baza repartiției pe grupe de greutăţi, pentru turnătorii cu produc- 
ție de serie mică sau unicate, unde numărul de repere depăşeşte 1 000 ti- 
puri/an. 


10.1.1. Calculul programului de producţie pentru 
producţia de masă 


Pentru turnătoriile care au o producție de masă (autocamioane, auto- 
turisme, tractoare, radiatoare etc.), programul producţiei de piese turnate 
se calculează pe bază de nomenclator, conform tabelului 10.1. 


Tabelul 10.1 
Număr de bucăţi pe an > t/an 


Tipul 
aliajului 
Masa brută 
în kg 
Nr. de bucăţi 
pe produs 
gram 
Rebut admis 
în buc/an 


—€£—...,.—. —  —“—— 


Denumirea 
Lem piesei 
| bo Nr. desenului 
Wi 
Wa 
On 
[ep] 
nəl 
oo 
“o 
hi 
ço 
— 
LGE 
— 
to 
E 
Lo 


İ71—15lx 16) 
191- 171-- Ca 
——— fil — 
11—19 |] 
Dik | 9] + cae LO 
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10.1.2. Calculul programului de producţie pentru o producţie 
de serie mare şi mijlocie 
Calculul în acest caz se face conform tabelului anterior, dar numai 
pentru produsele reprezentative, cu documentaţia tehnică completă, efec- 
tuindu-se şi o repartiție pe grupe de greutăţi. Pentru restul produselor, 
datele de producţie se completează pe grupe de greutăţi, prin echivalare 
cu produsele reprezentative. 


10.1.3. Calculul programului de producţie pentru o producție 
de serie mică sau unicate 
Pentru turnătoriile a căror producfiefare un caracter de serie mică 
sau unicate, programul de producţie se calculează pe baza repartiției pe 
grupe de greutăţi a produselor ce se vor realiza, conform tabelului 10.2. 


Tabelul 10.2 


240  — 
Producția de piese 


Pondere în | Producţia de picse | Rebut la turnătorie, İn 


Grupa de Masa producţia de bune P,, în tumate P,, în 
greutate, medie, piese brute, d : 
în kg İn kg în Ki 
t/an | buc/an Lian | _ buc/an ` Lan buc/an 
1 2 3 4 5 6 7 8 8 


——0.1/— 1. ——)—İi—————” ”” 


GE , D 
100” 
GEI , P:[2] 
— 1 — 
A a, 
Fə x “ P, (vezi bilanţul de metal tab. 10.3) 
bg -— 
, 71-77 HEI 
İ81- 141-161 
GI 


Bilanţul de metal cuprinde însumarea tuturor consumurilor de aliaj 
lichid pentru realizarea producţiei impuse, Calculul acestuia se face con- 


d i form tabelului 10.3. 
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Tabelul 10.3 
Calculul bilanţului de metal 


Ponderea Cantitatea 
Specificatla Notatla | procentuală, Formula de calcul anuală, 
İn Se în t/an 
AN ANDI a III A IRI 
1 2 3 4 5 
PI N N O NN CN RR a e VER 
Piese brute 4” A P, 
əyə bə ai 
B DP B 
Rebut de piese turnate R, B R, - —. 3 100 = — P, 
100 A A 
A+B P A--B 
Total piese turnate P, A+ B P, = EEN 100 = .: Pp 
100 4 
Reţele + lot R+M C R+M — Pe won. E.S 
eic A+ maselote d x mm em e Se e 
ki i ST 100 A A”. 
Pierderi bil II D Hə 73.7 
ier erecuper z—.— et .. 
erderi n perabile N 7” 2 b 
x: ——.———— 
8 tiki A-B--C-- _A+B+C+D Po 100 
Total aliaj lichid ML + D ML = SEET r 
PI NN NI aaa ə ə ə a 
Pierderi prin oxid TI E II E E td ef 
ierderi prin O are — ez o zz — uu, 
SOEN e 9 100 4 4 
P 
Total încărcătură metalică] Je 5 A İn = Es - 100 


10.2. Determinarea cantităţii de aliaj lichid necesar 


Cantitatea de aliaj lichid necesar se impune a fi calculată, întrucit pe 
baza ci se dimensionează atelierul de elaborare al aliajelor. Determinarea 
cantității de aliaj lichid se face prin două metode, în funcție de caracterul 


producției turnătoriei ` turnătorie cu producție de masă şi serie mare, T€S- 


pectiv turnătorii de serie mijlocie, mică sau unicate, ` 
Pentru turnătoriile cu număr redus de repere (producția de masă sau 
serie mare), calculul necesarului de aliaj lichid se face pentru fiecare reper, 


conform tabelului 10.4. 


Tabelul 10.4 


Masa brută a Număr de Alla) lichid necesar, 
Denumirea Numărul Tipul piesei + reţele piese (inclusuv în 
piesei turnate desenului aliajului şi maselote, rebutul), 
în kg/buc în buc/an Van iləri 


——————————— 


———.—.... 


l 2 3 4 5 6 7 


6646412000) mem 
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Ş 
: 
: 


Calculul diverselor coloane se realizează ca mai jos: 


F41” mp+ ..—. " ip = 2. 


İn aceste calcule: 


m, este masa piesei turnate, în kg; 
A, C, D — ponderea procentuală în bilanțul de metal (tab. 10.3); 


F, — fondul efectiv anual de timp al agregatului de elaborare (ore/an) 


Pentru turnătoriile cu număr mare de repere (producție de serie mică 
sau unicate), calculul necesarului de aliaj lichid se face pe grupe de greu- 
tate, conform tabelului 10.5. 


Tabelul 10.5 
N 


Masa medie brută R Aliaj lichid, 
Grupa de greutate, | Masa medie | a piesei + reţele Număr de piese în 
în kg în, kg/buc şi maselote, inclusiv rebutul, 
In kg/buc İn buc/an 
t/an t/oră 
2— a.s. EE, e ZE i ii De 


el le ll = == 


Calculul diverselor coloane se realizează ca mai jos: 
azi C+D __ A+C+D 
— A m A 


| 
| 


| 41 > coloana | 51 + | 7|din tabelul 10.2 


ver 15] 
577: 
EF, 
İn aceste calcule: me, este masa medie a piesei turnate, in kg, 


A, C, D — ponderea procentuală in bilanțul de 
metal (tab. 10.3); 


F — fondul efectiv anual de timp al agre- 
gatului de elaborare (ore/an). 
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10.3. Determinarea numărului de agregate de elaborare 


10.3.1. Numărul de cubilouri 


Calculul numărului de cubilouri în funcțiune se face cu relația : 


Aus: K, 
Ner CSC [buc] 
în care: Max este cantitatea de fontă ce trebuie elaborată, in t/an , 
A, — coeficient de neuniformitate (K, — 1, 2, ... 1, 3): 
Fa, “— fondul efectiv anual de timp al cubiloului, in ore/an : 
q, “— productivitatea orară a cubiloului, in t/oră. 


Numărul de cubilouri de instalat (avînd in vedere cubilourile de re- 
zervă) va fi: 


Nor —2. Ner. [buc] 


Numărul de cubilouri ales (N.A) va fi cel rezultat prin rotunjirea 


la număr întreg a valorii lui N- 


Indiciile de utilizare al cubilourilor se calculează cu relaţia: 


A Necı 
n — » 100. H 
Na, (761 


10.3.2. Numărul de cuptoare electrice 


Stabilirea numărului de cuptoare electrice cu arc se face în funcție de 
durata șarjei £, (ore/şarjă), de capacitatea cuptorului m, (t oțel/șarjă) şi 
de fondul efectiv anual de timp, F, (ore/an). 

Productivitatea anuală a unui cuptor electric de capacitate m, se cal- 
culează cu relaţia : 

Qı. = he * Ms, [t/an : cuptor) 


în care əv, este numărul de şarje elaborate anual: 


n, = Es [șarje/an] 


d 
Numărul de cuptoare electrice cu arc se calculează cu relația : 
Nea = oa, [buc] 


Qı, 
İn care Muy este cantitatea de aliaj lichid (oţel) de elaborat anual, în t/an, 
iar numărul de cuptoare electrice cu arc ales va fi: 
Nera > Neg: 
Indicele de utilizare al cuptoarelor se calculează cu relaţia: 


Ka 
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10.3.3. Cuptoare electrice cu inducţie 
Calculul numărului de cuptoare cu inducție se face cu relația: 


Mi K 
= ———, [buc] 
2 F, * der 
in care: Mı, este cantitatea de aliaj lichid de elaborat anual în cuptoare 
cu inducţie, în t/an; 
get  — productivitatea orară a cuptorului cu inducţie, în t/oră. 


cı 


10.4. Determinarea numărului de maşini de formare 
şi miezuire 
10.4.1. Calculul necesarului de maşini de formare 


Pentru a se putea calcula numărul de maşini de formare necesar, tre- 
buie în prealabil calculat numărul de forme ce trebuie executate. Numărul 
de forme ce vor trebui executate se calculează pe baza tabelului 10.6. 


Tabelul 10.6 


- Numărul Dimensiunile ra- | Consumul speci- Consumul anual 
iz ul - piese .. de P de forme melor de forma- tic de amestec = — 
Wiese, , e executat, re LXBXH e formare, ormare 
İn buc/an în buc/formă în forme/an in mm ` în m./tP, în, m3/lan 
Îl 
r , 
1 2 3 4 | 5 6 


a, | 4“C“ ——i ———,“€ 


Coloana 11/10-1 
sau 9/10-2 


Coloanele din tabelul de mai sus se calculează cu relațiile : 
(31—111:121 

| 12/10.1 | —. 

— N x | 


— 


— TH4/1021” 
Calculul numărului mașinii de format se face in mod diferit in cazul 
utilizării maşinilor de formare prin presare, scuturare sau în cazul maşini- 


lor de formare cu cap aruncător. 
a. Mașini de formare prin presare sau scuturare. Calculul necesarului 


de maşini de formare se face pe baza relaţiei : 
Ne: Ku 
ung “— ———, 
TT (F,—H) + au 

este numărul de forme ce trebuie executate anual (coloana 
3 tab. 10.6), în formelan , 

K, — coeficient de neuniformitate ; 

F. — fondul anual de timp, în ore/an ; | 

Tİ — fondul de timp pierdut cu schimbarea plăcilor de model, 


în ore/an; i 203 
qu — productivitatea orar a mașinii, in rame/oră. 


[perechi ] 


în care: Nr 
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Timpul pierdut cu schimbarea plăcilor de model se calculează cu re- 
Jana 
DU esb:n: fe, fOre/an) 


în care: 2 este numărul de partide (de obicei 12 partide corespunzind 
celor 12 luni anuale); 


n — numărul de tipuri de piese; 
Le — timpul de schimbare al unei plăci de model, în ore (4 = 
= 0,4 ... 0,6 ore). 


b. Mașini de formare cu cap aruncător. Calculul necesarului de mașini 
de formare cu cap aruncător se face utilizind relaţia: 
Nuca = Re Ka Ka , İbuc) 
P,  qca / 
în care: Qar este volumul de amestec de formare ce trebuie îndesat în 
forme, în m3/an (col. 6 din tab. 10.6); 


K, — coeficient de neuniformitate (K, — 1,1... 1,2); 
F, — fondul anual de timp, în ore/an; 
qca — productivitatea orară a maşinii, in m*/an; 


— gradul posibil de utilizare al maşinii cu cap aruncător 
(/ > 0,25). 


Gradul posibil de utilizare a mașinii f, depinde de tipul mașinii de 
format, conform tabelului 10.7. 

c. Calculul necesarului de maşini de miezuit. Spre a se putea calcula 
numărul de maşini de miezuit este necesar a se determina, în prealabil, 
numărul de miezuri ce trebuie executate, conform tabelului 10.8. 


Tabelul 10.7 


Tipipul maşinii de format | f 


Aruncător staționar suspendat, cu carusel 0 
Aruncător staționar deservit cu căi cu role 0 
Aruncător staționar deservit cu carusel 0, 
Aruncător mobil în consolă 0 
Aruncător mobil, locomotivă 0 


Tabelul 10.8 


D=: vu 5 E] D D KC H 
R D d 0 ER 
KW ” D 3 EI 
H ai 1 Sta | Ea | Sal | 2 | sta lir 15 
Eu | 4258 | SES “s | güz | da HGA 039 Să 
5 | Hs | 00 16 | sai | Gi (ii [a ja 
EM Ch CG Ss CC Pda ke | Eda E: SBS 
r deg Mae E Re | i FT: “əyi ai Made RƏR. | ui: iere 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 
MƏN BEES DEE, Sage o al XAM Sola ilə pak, de set 
Coloana : 
11/10-1 
sau 
9/10.2 


 — ———— —-  — — — — — — — —  ————.-—------—-------—-———- 
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Calculul coloanelor din tabelul de mai sus se face cu relaţiile : 


— ——. 


İ31—İ11x12) 


He 
| 


si 
l 
sə 


= 


i 
əl le] | 
o | 


| 


E: 
| 
ETİ 


în care 6 este masa volumetrică a miezului, în Um, 


Numărul de maşini de miezuit necesare se calculează cu relaţia: 


Wë N, € Sé 
fie D EE ee 
(F, — H) - dum 
în care: N„este numărul de miezuri de executat anual, miezuri/an , 
K, — coeficient de neuniformitate ; 
F, — fondul anual de timp, în ore/an, | 2 
II, — fondul de timp pierdut anual cu schimbarea cutiilor 
de miez, în ore/an; 
gu, — productivitatea maşinii de miezuit, in miezuri/oră. 


10.5. Calculul tehnologic al conveiorului de formare, 
turnare, dezbatere 


Conveiorul de turnare se alege pe baza dimensiunilor ramelor de for- 
mare și pe baza numărului de forme ce trebuie executate. 
Numărul de forme ce se pot executa pe un conveior cu deplasare con- 
tinuă se calculează cu relația : 
60 .F,:q:z:v 
Na = za dt i d di [forme/an] 
a 


în care: F, este fondul anual de timp, în ore/an; 
o — coeficient de neuniformitate (e = 0,8); 
z — numărul de forme pe platformă; 
y — viteza conveiorului, în m/min; 
a — pasul dintre două platforme, in m. 


În cazul conveioarelor cu deplasare intermitentü numărul de tacte 
pe care trebuie să le execute conveiorul se calculează cu relaţia: 


n x —, İnumör/h) 
în care Ne este numărul de forme de executat anual, in forme/an. 
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Timpul necesar pentru un tact: 


bh sa [min] 


10.6. Calculul numărului de utilaje de amestecare 


Pentru a se putea calcula numărul de amestecătoare se utilizează re- 
laţia : 


AM we Har `, [buc] 


` F e * da 
în care: QAr estc volumul total de amestec de formare, in m*/an; 
K, — coeficient de neregularitate ; 
F, — fondul efectiv de timp, ore/an ; 
o,  — productivitatea orară a amestecatorului, in m3/or3. 


10.7. Calculul depozitelor de materii prime şi materiale 


Materiile prime de fuziune şi cele de formare se depozitează în general 
İn gropi de depozitare. 

Dimensiunile gropilor de descărcare se stabilesc conform calculelor de 
mai jos: 

— lungimea gropii de descărcare Lg, se stabileşte în funcție de des- 
chiderea depozitului A şi de spaţiile marginale L, (necesar pentru deser: 
virea vagoanelor) şi A, (necesar pentru operaţiile de pregătire şi dozare 
a materialelor), cu relaţia: 


Io; =L— (la + bo); Im 


— înălțimea gropii de depozitare, /, se adoptă conform unor norme 
recomandate 5777 depozitarea diverselor materiale Leer materiale de 
fuziune 4... 6 m, iar pentru materiale de formare 6... 10 m): 


As hu + ha, [m ] 
în care: /, este înălțimea deasupra solului, în m; 
D — İnölfimda de dedesubtul solului, în m; 


— lățimea gropii de depozitare B, se stabileşte cu relaţia: 
m; 
“ll 

pr er Le: A 


İn care: m, este masa de material ce trebuie depozitată, din materialul 


By = 


$, înt; 
p; — greutatea volumetrică a materialului, în t/m3; 
o — coeficientul de umplere al gropii; 
Eu — lungimea gropii, în m; 
A — înălțimea gropii, in m. 
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Capitolul 11 


PN £Ç “FK —XX,xRUFYZF":R,auuuunuıuasvxyumyani 


MAŞINI DE TURNARE 


Maşinile de turnare reprezintă instalaţii de realizare a pieselor 7: 
in general in forme metalice (cu excepția turnaril în cîmp 5 . — 
acțiunea unor forțe care să favorizeze curgerea şi solidificarea. Sub ac 
ultim aspect deosebim : 

— maşini de turnare sub joasă presiune (sup 
cu presiunea atmosferică) ; | 

— maşini de turnare la presiune ridicată (suprapresi 
presiunea atmosferică) ; | 

— maşini de turnare prin aspirație (depresiune în raport cu presiunea 
atmosferică) ; ir 

— maşini de turnare centrifugale (forță centrifugă) ; ih. 

— maşini de turnare in cimp magnetic (forța electromagnetică). 


rapresiune mică în raport 


une mare în raport cu 


11.1. Maşini de turnare sub presiune 


Turnarea sub presiune se realizează în anumite incinte, în care se 
aplică o presiunea exterioară în timpul curgerii, solidificării și răcarii alia- 
jelor. 


11.1.1. Maşini de turnare la joasă presiune 


11.1.1.1. Construcţia maşinilor de turnare la joasă presiune. În cazul 


acestor mașini, aliajul lichid, dintr-un creuzet, este forțat sub acțiunea 
presiunii, să urce în cavitatea din formă, printr-un tub sifon adecvat. 


Presiunea asupra aliajului, realizată în mod curent cu aer comprimat, 
este de ordinul 0,5 ... 1 daN/em? , în timpul solidificării presiunea poate 
că crească la cca. 2,5 daN/em?. Acest regim de presiune asigură viteze de 
curgere ale aliajului de 1,5 m/s, comparabilă deci cu vitezele de la turnarea 
clasică. Topirea se execută, de obicei, in creuzet încălzit cu rezistori sau 
cu inducţie, etanşarea şi amplasarea formei metalice pe creuzet este rela- 
tiv simplă, iar forma metalică, este asemănătoare cu cea utilizată la tur- 
narea clasică, 
| În figura 11.1 se prezintă schema bloc a unei instalaţii de turnare sub 
joasă presiune. Fa cuprinde sursa de aer comprimat, subansamblul de 
preparare al acrului, rezervorul de aer, droselul pentru varierea parametri- 
lor aerului introdus în creuzet şi maşina de turnare. 
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Fig. 11.1. Schema bloc a unel instalaţii de turnare sub joasă presiune. ` — 2 71 


7 — sursă de aer comprimat; 2 — separator de picături; 3 — reduc- 

tor de presiune ` 4 — rezervor de aer; 5 — drosel; 6 — distribuitor; 

7 — spaţiul etanș al creuzetului; 8 — aliaj lichid; 9 — conductă; 
10 — obturator; 77 — forma de turnate; 72 — filtru. 


Mașina propriu-zisă de turnare (fig. 11.2) cuprinde o formă metalică, 
care este aşezată ermetic pe creuzetul în care se află aliajul lichid. Sub 
acțiunea aerului comprimat, care exercită o forță pe suprafaţa aliajului 
din creuzet, aliajul pătrunde prin țeava ascendentă în forma metalică. 
“Ţeava ascendentă se termină în partea superioară cu un capac şi cu o 
duză care face legătura cu alimentatorul rețelei de turnare. Piesa se obţine 
în forma metalică superioară demontabilă, prevăzută cu miez interior ; în 
partea superioară există o piesă de închidere, care are ca rol trecerea 
aerului dislocat prin umplerea formei şi în același timp împiedică aliajul 
să iasă din formă. 

Funcţional, este de reținut că, viteza de umplere a formei variază în 
trepte ; aliajul se ridică lent pînă la nivelul alimentatorului, cînd contactul 
11 cuplează supapa de accelerare a sistemului pneumatic, deci ca urmare 
aliajul umple cavitatea cu viteză mult mai mare. Spre sfîrşitul umplerii 
cavității formei aliajul închide contactul electric 72, care comandă supapa, 
în consecință oprirea creșterii presiunii şi deci menţinerea presiunii la o anu- 
mită valoare pe parcursul solidificării piesei turnate. Printr-un releu de timp 
se menţine timpul necesar solidificării complete a piesei, după care pre- 
siunea scade în creuzet la presiunea atmosferică, după care forma se des- 
chide şi se extrage piesa. 

În figura 11.3 se prezintă o variantă îmbunătăţită a instalaţiei de tur- 
nare la joasă presiune și anume maşina de turnare la joasă presiune cu contra- 
presiune. Schematic maşina cuprinde două spaţii etanşe, ] — cuptorul 
de menţinere şi JI — cameră de compensație. İn prima fază, ventilul 4 este 
închis şi se introduce aer sub presiune în ambele spaţii etanşe, pînă cînd 
se obţine o suprapresiune de 20 daN/em? , este evident că în această situ- 
aţie aliajul este în stare staționară. După atingerea suprapresiunii de 20 
daN/cm? se deschide supapa 4 şi se închide supapa 3; în aceste circumstanţe 
se realizează o diferență de presiune între cele două spaţii etanșe, care 
determină aliajul să se ridice prin țeava imersată şi prin diuza 5 să umple 
cavitatea formei. Se remarcă că solidificarea se realizează la o suprapresi- 
une egală cu valoarea presurizării rămase în camera de compensație //, 
după terminarea umplerii formei, de ordinul a 20 daN/em5, | 

În figura 11.4 se prezintă o mașină de turnare cu contrapresiune de 
tipul VP care funcționează la o diferenţă de presiune de 0,4 daN/eme, 
Caracteristicile tehnice ale unor astfel de maşini sînt date în tabelul 13.1. 
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Fig. 11.2. Maşină de turnare sub joasă presiune 
cu creuzet etanș: 
7 — creuzet etanș; 2 — ţeavă ascensională; 
3 — rezistori; 4 — capac; 5 — duză; 6 — ali- 
mentatorul relației de turnare; 7 — forma 
metalică demontabilă; 8 — miez; 9 — piesă 
de închidere; 70 — conductă de aer compri- 
mat; 77 — contact electric; 72 — contact 
electric de blocare. 
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Fig. 11.3. Maşină de turnare sub presiune, 
eu contrapresiune 5 


1, 2, 3, 4 — supape, robinete; 5 — duză; 


6 — for talică ` 7 — etanșare; 8 — sistem 
e de a aj lichid; 


bidraulic de etanșare; 9 — ali 
10 — creuzet. 


Fig. 11.4. Maşină de turnare cu contrapre= 
slune tip VP (HPB) : 
1 — cuptor de menţinere; 2 — zidăria cup- 
torului; 3 — rezistențe; 4 — ţeavă ascen- 
sională ; 5 — orificiu de alimentare cu aliaj 
lichid; 6 — placă intermediară; 7 — forma 
metalică; 8 — consolă de comandă; 
9 — carcasă de etanșare; 70 — placă mobi- 
14; 11 — traversă de acţionare a aruncă- 
toarelor de piese; 72 — dispozitiv de com- 
pensare a presiunii dintre cele două spaţii 
etanșe; 13 — traversă superioară; 74 — mo- 
toare de acţionare a traversei aruncătoa- 
relor: 75 — motor de acţionare al plăcii 
mobile, 
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Tabelul 11.7 
Caracteristieile tehnice ale mașinilor de turnate cu contrapresiune 
9 SN Unit, de Tipul maşinii 
iii miei A. -vp-an VP-400 VP-630 VP-1 000 
Capacitatea creuzetului 
(aliaj de aluminiu) kg 80 180 300 300 
Forţa de închidere KN 480 700 1200 820 
Forţa de deschidere kN 160 300 400 630 
Cursa de deschidere min 100 110 125 150 
Cursa plăcii mobile mm 600 800 900 800 
Înălţimea formei mm 400 600 650 800 
Dimensiunile plăcii mim 625 x1 025 | 700x1 250 | 900x1 600 | 1200x1 000 
Deschiderile coloanelor mm 435 x935 İ 470x1 020 | 600 x1300 | 800x1 200 
16 21 TAR 
Putere instalată kW 75 13 25 
Dimensiuni de gabarit 
înălțime mm 4 390 4 850 5 470 
lățime mm 1 800 2 750 3 410 
lungime mm 2 625 4 500 4 750 
Masă kg 7 000 9 000 


11.1.1.2. Elemente de calcul. Presiunea de injectare. Această presiune 
care trebuie să execute deplasarea aliajului lichid pe înălțimea 2, (fig. 


11.5) va fi: 
vü Dim?) 


în care: y este greutatea volumetrică a aliajului lichid, in N/m?, 
A, — înălţimea coloanei de lichid între suprafaţa băii din creuzet 
şi punctul maxim cu metal din formă, în m. 


ha = hp ho hu Im 


în care: 2, este înălțimea de la suprafață băii 
la duza din formă, în m; 


b — înălțimea formei, in m, 
h, — scăderea nivelului băii de alia] 
la o turnare, în m; 
Cum însă: 
G 
he — ——“, [m] 
4, YA 
în care: V este volumul de aliaj injectat, în m*; 
A, — aria suprafeţei băii, în m?; 
Fig. 11.5. Schemă pentru cal- G. — greutatea piesei turnate, in N. 
eulul presiunii de injecție: R R” ek 
ezultă pentru /, expresia: 
1 — creuzet; 2 — aliaj ara ; H 1 ai 
3 — tub imersat, 4 — İorma 
de turnare; 5 — duza de ali- n = h, ch ho + A Y . [m] 
b . 


mentare a formei. 
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Deci : 


E 


fa EY 1 ho CX e fa e (hr + hu) + 7 Li? 


Diametrul conduclei 1mersate. Aria minimă a secțiunii transversale a 
conductei este dată de relația: 


m 
Ta: pe: YA": n 
în care: G este greutatea piesei, în N; 

— coeficient de frecare (u= 0,4); 


A 


.— İm“) 


u 

yv — greutatea volumetrică a metalului, în N/m*; 
g — accelerația gravitaţiei, in m/s?, 

h, — înălțimea totală a coloanci de lichid, in m, 
m, — timpul de umplere al cavităţii formei, in s. 


11.1.2. Maşini de turnare la presiune înaltă 


11.1.2.1. Construeţia mașinilor de turnare la presiune înaltă. “Turnarea 
la presiune înaltă este caracterizată prin viteza mare de curgere a aliajului 
lichid, cauzată de acțiunea unei suprapresiuni pneumatice sau mecanice, 
într-o formă metalică specială, denumită matrifü. Această metodă de rea- 
lizare a pieselor turnate se aplică pe scară largă la obţinerea pieselor 
din aliaje neferoase, obfinindu-se un grad mare de netezire a suprafeței, 
ne mai fiind necesare operaţii ulterioare de prelucrare. 

La noi în țară există multe sectoare de turnare la presiune înaltă la 
întreprinderi ca IREMOAS, IEA şi IMEB din București şi la L.A. Piteşti. 

İn figura 11.6 se prezintă schema bloc a unei instalații de turnare la 
presiune înaltă. Se observă că maşina de turnare la presiune înaltă cu- 
prinde o serie de subansambluri şi anume: subansamblul de prese hidra- 
ulice sau pneumatice, care cuprinde instalația de presare a mediului hidra- 
ulic Şi instalația propriu-zisă de presare, subansamblul de manevrare (în- 
chidere, deschidere) a semimatrifelor subansamblul de extragere al piese- 
lor din matrifA. 


11.1.2.2. Maşini de turnare la presiune înaltă cu cameră caldă de com- 
presie. Soluţia camerei de compresie caldă implică existența cuptorului 
de încălzire împreună cu sistemul de injecție al aliajului. Aceste mașini cu 


Fig. 11.6. Schemu bloc a unei instalaţii de turnare 
la presluno înaltă: 


1 — forma de turnare; 2 — carcasa de compresie; 

Zi dispozitivul pneumatic, hidraulic sau mecanic de 

presare ; 4 — cuptor de menţinere; 5 — pompă; 

6 — rezervor de lichid de lucru; 7 — acumulator de 

presiune ; 8 — sistem de manevrare a semiformelor ; 

9 — acumulator de vid; 70 — sistem de extragere 
a pieselor din formă, 
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Fig. 11.7. Maşini de turnare sub presiune eu cameră caldă de compresie, 
cu piston vertical (a), cu piston orizontal (5), cu compresor eu baie în- 
ehisü (c), cu compresor cu baie deschisă (2) : 

7 — cuptor de menţinere; 2 — aliaj lichid; 3 — piston; 4 — cilindru; 
$ — canal de presare; 6 — duză de presare; 7 — matriță; 8 — cavitate; 
9 — pîrghie; 70 — manetă; 17 — ţeavă ascensională; 72 — racord la 


compresor. 


cameră caldă se utilizează cu precădere pentru aliaje ușor fuzibile cu 
temperatură de turnare sub 450*C. . 

Maşinile cu cameră caldă cu piston vertical sau orizontal (fig. 11.7, 
a, b) asigură presiuni de injectare ale aliajului mai scăzute. Aceste maşini 


Fig. 11.8. Maşinö de turnat la presi- 
une înaltă cu git de lebădă: 
1 — aliaj lichid; 2 — creuzet, 
3 — tub profilat (git de lebădă); 
4 — articulaţie; 5 — mecanism de 
acţionare al tubului profilat ; 6 — con- 
ducta de aer comprimat; 8 — ventil; 
7 — duză; 9 — formă (matriţă). 


248 


cu piston sint uşor integrabile in fluxuri 
mecanizate și automatizate, caracterizate 
de productivități ridicate. Funcționarea 
este relativ simplă şi incumbă aspiraţia 
(pătrunderea) unei cantități de aliaj lichid 
İn cilindrul de presare, urmată de presa- 
rea acesteia in matriță. 

Mașinile cu cameră caldă cu compresor 
(fig. 11.7, c, d), folosite cu precădere pen- 
tru aliaje de aluminiu, au o productivitate 
mai scăzută datorată ciclurilor lungi ale 
stabilirii presiunilor de regim, consumuri 
mari de aer comprimat, sînt însă mat sim- 
ple şi mai uşor de întreținut. Ele asigură 
presiuni de pină la 100 daN/em?, ` ` 

Racordarea camerei de compresie la 
matriță se face cu duze, în cazurile pre- 
zentat în figura 11.7 sau cu tub profilat 
(git de lebădă), în cazul prezentat în figura 
11.8. Racordul cu tub profilat se va folosi 
pentru turnarea pieselor în matriţă fix3, 
deosebim in funefionare următoarele faze : 
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Fig. 11.9. Etapele de lucru la maşina cu cameră rece de compresie verticală (varianta 1) ş 
turnarea aliajului in camera de presare (a), presarea (b), extragerea plesel (c) : 


1 — poansonul de presare, 2 — camera de presare, 3 — alia), 4 — pistonul inferior, 

5 — canal de turnare; 6 — semimatriță fixă; 7 — semimatritü mobilă ; 8 — piesa turnată 

cu reţea; 9 — surplus de material; 70 — subansamblu orizontal de închidere-deschidere al 
semimatrifelor. 


I — alimentarea cu aliaj lichid a tubului profilat; II — fixarea la ma- 
triță III — injectarea; IV — retragerea tubului profilat şi deschiderea 
matriţei. 

11.1.2.3. Maşini de turnare la presiune înaltă cu cameră rece de com- 
presie. Mașinile de turnare la presiune ridicată, cu cameră rece de com- 
presie, se folosesc pentru realizarea de piese relativ mari din aliaje cu 
punct de topire mai ridicat, la presiuni relativ mari (200 ... 3 500 daN/em?). 
İn acest caz cuptorul de menținere este separat de maşina de turnare. Ali- 
mentarea cu aliaj a mașinii se face manual sau mecanizat. Este de remar- 
cat că alimentarea se face cu o cantitate bine determinată, în funcție 
de mărimea piesei ce se va turna. 


Mașina de turnare cu cameră rece verticală (fig. 11.9) funcționează 
corespunzător următoarelor etape: 

— etapa I — turnarea aliajului în camera de presare, pistonul inferior 
obturind canalul de turnare; 

— etapa a II-a — presarea aliajului ; aliajul este presat de poansonul 
de presare care face cursa descendentă odată cu pistonul inferior, pină 
ce descoperă canalul de alimentare ; metalul sub presiune, umple cavitatea 
tehnologică ; 

— etapa a III-a — extragerea piesei ; poansonul de presare face cursa 
ascendentă, pistonul inferior urcă tăind restul de material care se găseşte 
în stare plastică şi-l expulzează în) sus ; semimatriya mobilă se depărtează 
de cea fixă, antrenînd piesa, care este apoi aruncată de dispozitivul de 
extragere. 

Se observă deci, că mașina în principiu cuprinde două subansamble 
de presare, un subansamblu vertical de presare şi unul orizontal de în- 
chidere-deschidere a semimatrifelor. Mașina are mecanismele acţionate hid- 
raulic la presiuni de 120 daN/em?. 
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Fig. 11.10. Etapele de lucru la mașina cu cameră rece de compresie verticală 
(varianta 71) poziţia iniţială (a), alimentarea camerei cu aliaj lichid (2), 
presarea(c) : 

1 — poanson de presare; 2, 5 — semimatrițe; 3 — cameră verticală de 
presare; 4 — canal de alimentare cu stangulare; 6 — aliaj; 7 — vini de aliaj; 
8 — piesă turnată. 


În figura 11.10 se prezintă o variantă a mașinii prezentate în figura 


11.9, care funcționează ca mai jos: 


— etapa 7 — pregătirea mașinii pentru alimentare, respectiv curățirea 


semimatrițelor, închiderea matte) prin apropierea semimatriţelor ; 


— etapa a Il-a — alimentarea camerei de presare cu aliaj lichid; 
— etapa a Ill-a — presarea aliajului în cavitatea matriţei ; 
— etapa a IV-a — ridicarea poansonului de presare, depărtarea semi- 


matrifelor, extragerea piesei turnate. 


Modificarea poziției camerei de presare în poziţie orizontală aduce după 


sine modificarea curgerii forțate a aliajului, care duce la influențarea cali- 
tății piesei turnate sub aspectul compactităţii, citşi al cantității de in- 
cluziuni gazoase și nemetalice. 


În figura 11.11 se prezintă modul de lucru la o mașină de presare cu 


cameră rece orizontală, caracterizat prin următoarele etape: 


Fig. 
alla) 


Yə 


" əə 
de t 
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11.11. Etapele de lucru la maşina cu cameră rece de presare, orizontală, alimentarea cu 


(a), presarea (5), deplusarea semiformei mobile (c), retragerea oistonului de presare; 


expulzarea piesei (4) : | 
miez; 2, 5 — semimatrife permanente; 3 — tija dispozitivului de expulzare 2 Se i 
cavitatea tehnologică a matriţei; 6 — camera orizontală de presare; 7 r ES : Zeie pa 
urnare, 9 — piston de presare; 70 — presă; 77 — reţea de turnare; 72 — ori 
alimentare al camerei de presare. 
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Fig. 11.12. Dispozitivul de presare al mașinii cu cameră rece orizontală: 


7 — matriță; 2 — camera rece orizontală; 3 — piston de presare; 

4 — tija; 5 — orificiu de alimentare cu aliaj al camerei de presare; 

6 — cilindru hidraulic; 7 — piston; 8 — ventil de reglare al vitezei de 

presare; 9 — ventil de comandă; 70 — ventil de reglare al vitezei 
ploniorului, 


— etapa 1 — alimentarea cu aliaj lichid a camerei de presare; pistonul 
de presare este în poziția retras; 

— etapa a Il-a — presarea aliajului în cavitatea matriţei; 

— ctapa a III-a — deplasarea semimatrifei anterioare cu menținerea 
pistonului în poziția de presare; 

— etapa a IV-a — retragerea pistonului de presare, ridicarea miezului 
şi expulzarea piesei. 


Dispozitivul de presare al mașinii de presare cu cameră rece orizon- 
tală prezentat în figura 11.12 se compune din camera orizontală 2, de 
presare, cilindrul hidraulic 6, ventilul de comandă 9 şi ventilul cu plunger 
70. Ventilele $, 9, 70 permit variația vitezei pistonului 7 în funcție de 
etapa procesului de lucru (presare, solidificare, retragerea semimatrifei 
anterioare). 


11.1.2.4 Elemente de calcul. Determinarea unor parametri tehnologici 
în cazul mașinilor de turnare cu cameră verticală de presare. 


Determinarea forței care acționează asupra aliajului. Forţa care actio- 
nează asupra aliajului este dependentă de forța de inerție şi de frecare: 


Fa = FA Fra (N) 
în care: F,, este forța de inerție a aliajului, în N; 
17, — forța de frecare a aliajului, în N, 


Forţa de inerție care acționează asupra aliajului este: 
Fia=m'a=—-a, [N] 


în care: 99, este masa aliajului, în kg; 
a — acceleraţia, in m/s, 
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Fig. 11.13. Schemă pentru calculul vitezei poansonulul : 
1 — acumulator; 2 — cameră verticală de presare; 3 — reţea de turnare; 4 — aliaj; 5 — semi- 
formă fixă; 6 — semiformă mobilă; 7 — mecanism de susținere; 8 — piston de presare; 
9 — cilindru verical de presare; 70 — lichid de lucru. 


Accelerafia a va fi: 
2 
ril 
d = c—— —. , 
2. si 


în care: Uş este viteza de deplasare a pistonului, in m/s; 
haa — cursa medie a pistonului (fig. 11.13); 


Rezultă din figura 11.13, 2: 
Ss äi 2 hm = 2" bLzssëtA 


Deci : 
. 
a — Uğuzd . 
s + h 
Forța de inerție va fi deci: 
d 
Fu m, ——. 
Ss, + h 


Forţa de frecare se calculează cu relaţia : 
23 
Fra > dat be ae IN) 


în care: A, este aria suprafeţei cilindrului vertical, în mi, 1 
Yı — greutatea volumetrică a lichidului, în Nm ; | 
— coeficient redus de rezistență al întregului sistem de ca: 
nale, cameră de presare, rețea, cavitate tehnologică (v. 
fig. 11.13, a); . . : 
Uş — viteza pistonului de presare, in m/s, 
g — acceleraţia gravitaţiei, in m/s5. 


D 
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Deci, în final, forța care acţionează asupra aliajului este: 


2 2 
FK, m. zı + 4, - CIE Az =) 
a a s LN 2” Yi” be 2. GPA ST 2.g 
Timpul de umplere al matrifei este: 
keck, 
Va 


în care s este cursa utilă a pistonului de presare, în m. 


Determinarea unor parametri tehnologici în cazul maşimilor de turnare 
cu cameră orizontală de presare. Determinarea vilezei de presare. Viteza de 
presare la o maşină cu cameră orizontală de presare este (v. fig. 11.14): 


05 — —— ud 
: am, DÉ x. Di 
4 


în care: q, este debitul de lichid de lucru, în m/s; 
D, — diametrul cilindrului hidraulic, în m?. 


Debitul de lichid este: 


2. vio; [m3/s] 


4 


în care: dp este diametrul conductei, in m?, 


oun — viteza de pătrundere a lichidului de lucru, in mis. 


Fig. 11.14. Sehemă pentru calculul vitezei de presare lu maşina cu 
cameră orizontală : 


7, 2 — semimatrițe; 3 — cavitate; 4 — canal de alimentare ; 

5 — cilindru de presare; 6 — piston de presare; 7 — tijă ; 

$ — cilindru hidraulic; 9 — piston de acţionare; 70 — mediu hi- 
draulic. 
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Viteza de pătrundere a lichidului din conductă în cilindrul hidraulic 
se calculează cu formula lui Toricelli: 


əsa. 

0100 ——” ER E 3 [m/s] 

LE At Y 

in care: ÖÇ, este suma coeficienţilor de pierderi ale sarcinilor hidrostatice 
pe porţiunea de conductă pînă la secţiunea măsurată , 


Ba  — presiunea în acumulator, în N/m?, 
Y — greutatea volumetrică a mediului hidraulic, în N/m?5. 


Rezultă deci pentru viteza de presare expresia : 
D de e Se 
22839 


Considerind şi presiunea care se opune mișcării pistonului, se scrie 


relația : | 
2:50. 
_ d ve. (Pac 2.) 
2 


Ye 


9 2) AB, 


in care ?, este presiunea care se opune pistonului de presare după mo- 
mentul începerii umplerii cavităţii: 
Zb, 42F, 

v-D) oe, Dë 


4 


„Forţele care se opun mișcării pistonului de presare sint : 

— forţa de inerție, Fo, | 

— forța de frecare a pistonului pe pereţii cilindrului hidraulic, a pıs- 
tonului de presare pe pereţii camerei orizontale de presare şi a aliajului 
turnat în cameră pe pereţii acestuia, Pr 

— forţele de inerție ale maselor în mișcare ale maşinii, Fom; | 

— forțele de rezistență ale aliajului lichid în sistemul de alimentare, 
Ferma ` 

— forța de rezistență a aerului din formă, FA. 

Determinarea vitezei de admisie, Viteza de intrare a aliajului în cavitatea 
tehnologică este obținută din ecuația de continuitate : 


2, — 


. D? 
06" —— —U ` Aa, 

4 
de unde: 

Tt e Us 5 Di 

= i 
49 Aa 
în care: vw; este viteza pistonului de presare, în m/s; 
D, — diametrul pistonului de presare, in m, 


A — aria secțiunii canalului de alimentare (f), in m”. 
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Determinarea presiunii în matrifd în momentul umplerii. În accepțiunea 
că temperatura aliajului nu variază în timpul procesului de umplere a 
cavității și deci că viscozitatea rămîne aceeași, gradientul de presiune va 
i: 


Dn Di ` , e LG 


; . . ” 


în care: Pg este presiunea medie în secțiunea vinci de aliaj care intră 
în cavitate; 


?ı — presiunea din matrifü, deci şi contrapresiunea gazelor 
din matritü ; 

Use — viteza medie a vinei de metal; 

A, — aria secțiunii piesei; 

H  — grosimea peretelui piesei; 


Determinarea forței de presare şi a forței de închidere. Determinarea forței 
de presare. Forţa de presare F, trebuie să fie cu puţin ai mare ca rezistența 
pe care o opune stratul solidificat de aliaj din cilindrul de presare la miş- 
carea poansonului : 


e a DP MOR [N] 


ul 
în care: A, este aria secțiunii stratului solidificat in cilindrul de presare, 
în momentul solidificării totale a piesei, in më: 


6 — efortul unitar admisibil al materialului la temperatura 
apropiată de cea de solidificare, in N/m?, 

n — randamentul mecanic al mecanismului de presare al ma- 
şinil , 

R, — coeficient de siguranță. 


Determinarea forței de închidere a matrifet. În momentul terminării 
umplerii, asupra semimatrifei mobile acționează două forțe: forța de pre- 
sare F, (exercitată de pistonul de presare) şi forța dinamică F,, care apare 
în cilindrul de presare şi în matriță în momentul opririi pistonului de pre- 
sare. Aceste forte se transmit poansonului mașinii prin aliajul lichid, de 
aceea ele trebuie multiplicate cu coeficientul de transformare R, a cărui 
relație de calcul este: 

Ap 


h— 5, 
Aa 


în care: 4, este aria proiecției piesei în planul de separație; 
4.5 — aria secțiunii transversale a camerei de presare. 


Deci, forța de închidere care acţionează asupra poansonului este dată 
de relaţia : 


Fe = kk (Fa + Fa). [N] 
Forța dinamică rezultă din ecuaţia : 


AE, = Kb. Ee, Al. 
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Se observă că variaţia energiei cinetice (E, — Ep) este consumată de 
deplasarea părții mobile a matrifei sub acţiunea forței £ : F pe distanța 
AL 
Energia cinetică a pistonului de presare este: 


3 
E.— is H 
e 2 , 
şi energia cinetică pierdută prin şoc (teorema lui Carnot) este: 
Mp * Tick * dä? 


2. (mp -- mp) 


in care: mp este masa pistonului de presare , 


Ep 


üə — masa părților mobile ale formei; 
0 — viteza de mişcare a poansonului in momentul terminării 
turnării. 
Deci : 
. 2 , , 2 12 . ga 
AF. = məc Vp __ Mp ` iech ` ën — ua ` Hai 
E assın Kammer . 
2 2 - (mp mo) 20 + 771 mob) 


Rezultă pentru forța dinamică expresia : 
. mə. üə 
2. (mp mm) ` E: Al , 


iar pentru forța de închidere: 


Fa 


7527. şai 
2 - AL - (mp + mo) 
Întrucât forța de presare a fost explicitată mai sus şi introdusă în expre- 
sia lui F,, rezultă: 


WS 
HəR E eee E ef 
7) 2. Al - (mp Misch) 


11.2. Mașini de turnare centrifugală 


Turnarea centrifugală se utilizează, în general, pentru obținerea piese- 
lor cilindrice (bucşe, tuburi, coroane etc.), deci axa de simetrie corespunde 
cu axa de rotaţie, sau pentru fabricaţia de piese fasonate, cînd piesa este 
așezată excentric față de axa de rotaţie a formei. 

În figura 11.15 se prezintă schematic procedeul de obţinere al pieselor 
de revoluţie prin turnare centrifugală, cu ax vertical (fig. 11.15, a) şi cu 
ax orizontal (fig. 11.15, 2). 

În cazul turnării centrifugale aliajul se afl 
gravitație şi sub acțiunea forței centrifuge : 

— forța de gravitație, G xm E: 

— forța centrifugü, F, m Fro, 


a sub acțiunea forțelor de 
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CN 


(a), eu ax 


Fig. 11.15. Modalitate de turnare centrifugalü a pleselor, cu ax vertical de rotaţie 
orizontal de rotație (2) : 


1 — forma 2 — capac; 3 — oală de turnare; 4 — jet de aliaj; 5 — piesă turnată; 6 — jgheab 
de turnare. 


Raportindu-se la turnarea gravitațională, se observă că în cazul SCH 
nării centrifuge, forța centrifugă este mai mare ca forța de gravitație de 


K ori. 
Coeficientul gravitațional K este : 


mz, o oof: P 


11.2.1. Construcţia maşinilor de turnare centrifugală 
a pieselor 

11.2.1.1. Maşini de turnare centrifugalü eu ax vertical. În figura 11.16 
se prezintă o mașină de turnat centrifugal cu ax vertical, pentru turnarea 
pieselor din fontă sau aliaje neferoase. : 

Axul vertical al maşinii, montat pe două lagăre radiale şi unul de pre- 
siune, primeşte mișcarea de la un motor electric prin transmisie cu curele. 
La partea superioară a axului rotitor se află masa mașinii de care se fixează 
forma metalică de turnare. Deasupra mesei rotative există pilnia de turnare, 
deplasabilă pe verticală printr-un mecanism şurub-piuliță, antrenat manual 
prin angrenaj conic. 

Actionarea mesei rotative se poate face cu un motor electric de curent 
alternativ sau cu curent continuu. Antrenarea în curent continuu permite 
reglarea turației în limite largi, ceea ce conferă utilajului posibilitatea de 
adaptare suplă la condiţiile impuse de particularitățile geometro-dimensio- 
nale şi de aliaj ale pieselor ce se vor turna. În cazul maşinii de față acţio- 
narca permite o variație a turafiei într-o gamă de turafii de 6 la 1, adică 
de la 1 380 la 230 rot/min. 


11.2.1.2. Mașini de turnare centritugală cu ax orizontal. În figura 11.17 
se prezintă o maşină de turnare centrifugală cu ax orizontal pentru turna- 
rea bucşelor din fontă cu dimensiuni O 100 ... 120 mm X 300... 350 mm. 
Fonta lichidă se toarnă prin jgheabul 7 montat pe un cărucior mobil, care să 
permită alimentarea pe toată lungimea cochiliei, în cochila 2, pusă în 
mișcare de rotație de motorul electric 3. Prin fixarea curelei 4 pe una 
din cele trei poziţii ale fuliilor, se pot obține 650, 1 000şi 1 400 rot/min, 
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Fig. 11.16. Maşină de turnare cu ax vertical: 
7 — motor electric; 2 — carcasă; 3 — pilnic de turnare; 4 — braţ suport; 5 — angrenaj co- 
nic; 6 — manetă; 7 — şurub, 8 — coloană; 9 — masa rotativă; 70 — fulie, 77 — corpul 
cu rulmenţi; 72 — carcasa suport; 73 — şuruburi de fixare; 74 — axul mașinii; 75 — elemente 
de fixare ale cochiliei; 76 — batiul maşinii, 
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Pig. 11.17. Maşină de turnare centritugală eu ax orizontal pentru turnarea bueşelor : 
1 — jgheab; 2 — forma metalică; 3 — motor electric; 4 — curea; 5 — fulie în trei trepte; 
6 — arbore orizontal; 7 — lagăre; 8 — instalaţie de răcire; 9 — conductă de evacuare a 
apei; 70 — îrînă; 77 — cilindu pneumatic; 72 — tija extractorului; 73 — capacul formei. 


Extragerea bucşci după turnare se face cu ajutorul unui cilindru pneu- 
matic care împinge în afara formei piesa, după ce în prealabil s-a de- 
montat capacul formei 73. Răcirea formei metalice se face cu apă, la 
un debit de cca. 3 mö/h. 

Pentru turnarea cuzineților în lagăre de alunecare se folosește o mașină 
cu ax orizontal de tipul celei prezentate în figura 11.18. Lagărul se fixează 
pe placa de fixare rotativă, cu un dispozitiv specializat. Căruciorul pe care 
se află instalaţia de turnare este prevăzut şi cu o apărătoare care acoperă 
placa de fixare cu lagărul în timpul centrifugării. 

Pentru turnarea tuburilor din fontă se poate utiliza o maşină de tipul 
celei prezentate în figura 11.19. Maşina propriu-zisă (fig. 11.19, 5) cuprinde 
forma metalică rotativă acționată de la un motor electric prin transmisie 
cu curele. Pentru a fi posibilă rotația cochilei, aceasta este prevăzută cu două 
bandaje care lucrează pe grupuri de patru role (fig. 11.19, c); spre a se 
elimina deplasarea longitudinală a cochilei, aceasta este prevăzută cu inel 


d Gef 
Ge, 22727 — 
PPP ep Pas pe 
Fig. 11.18. Maşină pentru turnarea cuzineţilor: 
1 — motor; 2 — ax, 3 — cap de prindere; 4 — placa de fixare; 5 — capac, 6 — cărucior 
de turnare; 7 — jgheab de turnare; 8 — oală de turnare. 
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A role orizontale (v. fig. 11.19, 5, poz. 19). Introdu- 
a turna se face cu jgheabul 7, din oala 8. Pentru 
a se asigura turnarea pe toată lungimea cochilei carcasa maşinii este ampla- 
sată pe patru roți care rulează pe două şine laterale, amplasate în lateral. 
După turnare şi solidificare, extragerea tubului se face cu un extractor 
hidraulic cu gheara extensibilă. În vederea răcirii, deci a sporirii vitezei 
de răcire, cochilia este răcită intens cu apă. 


care lucrează pe dou 
cerea aliajului lichid ce se v 


11.2.2. Elemente de calcul 


11.2.2.1. Elemente de calcul tehnologie la mașinile de turnare eentri- 
fugală cu ax vertical. Prin rotirea materialului lichid în jurul axului ver- 
va căuta să se aşeze aproximativ după forma cavităţii rotative. 


tical, acesta Se e al 
Forma pe care o ia aliajul lichid în cavitatea rotativă se poate defini 


matematic ca mai jos. 

Pentru a defini ecuația formei de aşezare a materialului se vor utiliza 
schemele a şi b din figura 11.20. Forma este umplută cu aliaj corespun- 
zător volumului unui cilindru cu raza R şi înălțimea a. Se poate consi- 
dera că asupra fiecărei particule de material de masă 7, din aliajul supus 
turnării centrifugale, va acționa o forță centrifugă: F,=m:7:0?, în 
care 7 este distanța de la particula considerată la axă de rotație. 

Întrucît raza 7 variază de la 0 la R, Jee poate considera că fiecare 
particulă va acţiona asupra celeilalte şi în consecință presiunea din lichi- 


D 
i 
4 
i 


Dë 


7 11.20. Sehema de calcul la maşina de turnare centrifugalü eu ax vertical; inainte de 
nceperea rotirii (a); după stabilizarea mişcării de rotire (2) ; eantitatea de alla? înainte de İnee- 
perea rotirli (c); după stabilizarea mişcării de rotire (4). 
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dul în mişcare va creşte de la axă spre periferie. Ştiut fiind faptul că 
presiunea în diversele puncte trebuie să fie aceeași în toate direcțiile (deci 
pe verticală), este justificat faptul că materialul se va ridica mai mult, 
cu cît punctul considerat va fi mai departe de axa de rotație. Avind în 
vedere constanța volumului înainte şi după rotire, se explică scăderea 
nvielului lichidului (sub a) în zona centrală. 

Conform figurii 11.20, 2 fiecare punct material este în echilibru relativ, 
acționat de cele două forţe de gravitație G şi centrifugü F, rezultînd 
rezultanta Fk, perpendiculară pe curba de profil în punctul respectiv. La 
echilibru se poate scrie: 


G-sino=/,: cos, 


în care a este unghiul tangentei la curbă cu axa OX. 


Deci : 
m-g-sina=m-Ă oi COS o, 
4 2 
iə X.o 
dY X-o 
tg x — — — —. 
dx g 
Integrind şi separind variabilele se obține: 
2 
Y = = Ke 


Aceasta este ecuația unei parabole, ceea ce ne conduce la observaţia 
că se obţine prin centrifugare un paraboloid de rotație care are ordonata 
la origine C (care este constantă de integrare). 

Cunoscîndu-se faptul că volumul lichidului rămîne constant înainte și 
după punerea în mișcare de rotaţie, se pot scrie relațiile: 

— volumul inițial: Vo, — x: R5-a, 

— volumul după stabilizarea suprafeţei : 

V, + V, tv. fig. 11.20, d), 
în care: V, este volumul zonei cilindrice cu ordonata C: 
H, ssg, RC; 
V, — volumul exterior paraboloidului : 
R 
GEERT OS EE 


0 


Dar Y — C este , AS. rezultă deci pentru V, expresia: 


2:8 
R R 
oi , , ” roi ı 
24 5—..:.... 
e 2-8 „ 8 
0 0 
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După integrare se obține: 
m 060 Ri 
g 4: 
Cum însă V, -- V, — Vo, rezultă: 


Va = 


c- £5-C AJ: — —-z.NK.a 
g 4 
:— Deci: 

2 2 

D 4 
sau 
2 
E Ser Baar 5 : 
g 4 
Fig. 11.21. Sehema de calcul a mă- Se observă că pentru anumite valori 


rimii neuniformitüfil grosimii perete- R 52: ? “ül în 
lui pieselor turnate centrilugal cu ale turaţiei 7 (în cazul R ) se - 


2 
axă de rotaţie verticală. A a “ A o) x 
ş ajunge în situația ca termenul — : pə să 
D 
fie mai mare ca a, deci să obţinem pentru C valori negative; aceasta 


arată că există posibilitatea obținerii prin turnare centrifugală a unui 
corp cilindric gol, dar cu neuniformitate de grosime, așa cum se vede 
din figura 11.21. 

Grosimea medie de perete S, şi diferența maximă dintre cele două 
grosimi, AS, se calculează cu relaţiile: 


_ Sur Se 
9 


- 


Sm 


A ss Du -— Da 


Economic este foarte important a se cunoaşte în ce condiții diferența 
de grosime a peretelui AS devine admisibilă. 


oy? 


İnlocuind in ecuatia parabolei İr == 


A7 LC | valoarea constan- 
2 -g 


tei C se obţine: 


H x —, (RA — RI) + a. 


4:8 
Dacă notăm cu XA, = 25 (v. fig. 11.21) şi știind cü 
ə 2 
s, = Sas rezultă : 
2 
Ro Am + Sm 
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Admifind pentru Y cele două valori extreme, Y — 0 şi Y — H, h fiind 
înălțimea piesei, vom obține: 


— pentru Y —0: 
2 O, 
A = K Zë, , 
2 éi 
— pentru Y — 2: 
25... (4 — a) 
2 ui 
Diferența celor două pătrate este: 
Xa E - 
LO) 


Observindu-se că: X, — X, = AS, iar X, + X, — 2. (R — Bel re- 
zultă : 


AS 5. 
oz 
2860. 
o R— Be 


Din această relație rezultă că neuniformitatea de grosime a peretelui 
piesei turnate centrifugal cu ax vertical va fi cu atit mai mică, cu cit tu- 
ratia este mai mare, cu cît înălțimea piesei va fi mai redusă şi cu cît grosimea 
medie de perete trebuie să fie mai mică. 

Din ultima relație se poate explicita valoarea de calcul a vitezei unghiu- 
lare, respectiv a turatiei cu care trebuie învirtită cochila : 


n = 0 Vata . 
EL: AS (R — SA) 


11.2.2.2. Elemente de caleul tehnologie la mașinile de turnare centri- 
fugala eu ax orizontal. İn cazul mașinilor cu ax orizontal de rotație, odată 
cu creşterea vitezei unghiulare, aliajul lichid este antrenat de forma în 
mișcare, trecînd prin fazele intermediare (fig. 11.22), după care la o = 
— ise se stabilizează. 


E a 


S 


T il 


Fig. 11.22. Fazele suceesive de formure ale suprafefei libere lu turnarea centri- 
fugă eu axă orizontală de rotație. 
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Fig. 11.23. Schema de cal- Fig. 11.24. Schema de calcul pentru determinarea ecuaţiei 
cul pentru determinarea suprafeţei libere interioare în cazul turnării centrifuge eu ax 
turaţiei critice în cazul ma- orizontal. 
şinii cu ax orizontal de 

rotaţie. 


Stabilizarea mișcării se atinge în cazul în care particula de lichid m 
din partea superioară este în echilibru (v. fig. 11.23): 


me g —m-r - oğ, 


e E: H 
O — dE SS = R 
2 30 
Deci turatia critică va fi: 


Map = 23 o a [rot/min] 


İn care r este raza interioară a suprafeței libere a aliajului, în m. 


De aici: 


Turafia practică se stabileşte la o valoare superioară celei critice, şi 
anume : 
Hp zs JK ` Her: 
în care K este un coeficient ce ţine seama de natura aliajului din care 


se toarnă piesa UK = 5 pentru oțel; K = 5,8 pentru fontă; 
K = 6,4 pentru bronz şi A = 8,6 pentru aliaje din aluminiu). 


Pentru stabilirea ecuaţiei suprafeţei libere interioare în cazul turnării 


centrifugale cu ax orizontal, se iolosește schema din figura 11.24. După 
stabilizarea turaţiei se consideră o particulă m, de coordonate x, y, la dis- 
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tanfa 7 faţă de axa de rotaţie. Acest punct se găsește în echilibru sub acţi- 
unea forțelor: 


— centrifugă (F, — m: 7 : a?), care are componenta orizontală Fe = 
x mr “ o? - sin o, şi componenta verticală F,, — m s r. Gë: cos oi 

— gravitațională IG — m “ g). 

Rezultanta pe direcţia verticală este: 


F, = Fe —G=m-r'ol-cosp—m:g. 


Această forță F, dă cu forța Fe. o rezultantă R perpendiculară pe curbă, 
în punctul considerat, 

Tangenta în acest punct formează cu OY unghiul db, iar cu axa OX 
unghiul a = 90” -- $. 

În această situaţie: 


F, EE D 
TEE 
Fo r. oi - sin e 
Se vede că: 
də n E s ldə ə 
dr tg d 
EE 0. , 
dx tg d 7: w2coso — 
x 
sinp=—, 
2 
cosp — -, 
7 
rezultă : 
E 0 
dx DEER 
Integrind: 
or - 3 — göy = — İo" a - da, 


se va obține: 


DEER 


o) 


Această ecuație se poate scrie şi sub forma: 


-Al- xc, 
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déi ə 

SA — 
mus aa mv 
mü hələ 
3 ES 

d Se 

e Lë 

E CH 

Ss H 

Gi P 

0. - 

... 

S H 

S4 Fig. 11.25. Nomogramă pentru determi- 


naren practică a turaţiei necesare la 
turnarea bucşelor şi tuburilor, cu axa 
orizontală de rotaţie : 

1 — aluminiu şi aliaje de aluminiu; 

2 — fontă cenușie și bronz cu staniu; 

3 — otel, 4 — aliaje de antifrictiune 
„_200 400 600 800, mm pentru lagăre pe bază de plumb şi 

Dr'ametrul înteror al formei metalice staniu. 


Ecuația de mai sus este ecuația unui cerc cu centrul pe axa OY avind 


ordonata E. Cu alte cuvinte suprafața liberă interioară a aliajului lichid 


CO 
este un cilindru excentric cu axa de rotație, excentricitate fiind: 
E — ZS . 
o)” 


Această excentricitate tinde către zero cînd turatia n este foarte mare. 
Dacă grosimea medie a peretelui piesei este S,, atunci grosimea maximă 
de perete va fi S, + c şi cea minimă S, — e, iar diferența de grosime AS 
va fi: 
AS = (SA +) — (S, — s) —2- —2 5. 
o 
Şi această deficiență de grosime va fi cu atît mai mică cu cit turafia 
n va fi mai mare. 


Observaţie : Pentru determinări practice ale turaţiei în cazul turnării 
centrifugale cu ax orizontal se poate utiliza nomograma din figura 11.25. 


De asemenea pot fi utilizate şi relații empirice (după L.S.Constantinov) : 
— pentru aliaje feroase: 


o ` 
— [rot/min] 


1? — —, 
NY “Ti, 
— pentru aliaje neferoase: 
n, — A, frot/min) 


air ön , 


İn care: y este greutatea volumetrică, in daN/dm?, 
T,  — raza interioară a piesei, in cm. 


266 


CE Scanned with OKEN Scanner 


Fig. 11.26. Instalaţie” de, turnare” prin aspirație : 


A — cristalizator; B — subansamblul de răcire al cristalizatorului; C — instala- 
tie de ridicare-coborire a cristalizatorului , D — cuptor de mentinere, E — insta- 
latie de vid, 7 — cristalizator; 2 — cablu; 3 — roată de cablu; 4 — manetă; 
5 — tuburi flexibile; 6, 7 — circuit apă răcire; 8 — alimentarea cu apă a 
sistemului de răcire; 9 — preaplin, 70 — rezistor, 77 — evacuare inferioară ; 
12 — rezervor de lichid; 73 — pompă de apă; 74 — termometru ; 75 — mano- 
metru ; 76 — rezervor de vid, 77 — pompă de vid; 78 — monovacuummetru ; 
19 — regulator de vid; 20 — robinet de vid: 27 — aliaj lichid; 22 — oală de 
turnare ; 23 — dispozitiv de încălzire. 


11.3. Mașini de turnare prin aspirație 


Turnarea prin aspirație 1ioloseşte depresiunea, atit pentru umplerea 
cavităţii formei, cît şi pentru solidificarea aliajului. 

O schemă de principiu a unei astfel de mașini complexe este dată în 
figura 11.26. Partea principală a mașinii este cristalizatorul, confecționat 
din oţel sau cupru, răcit cu apă. 

Pompele de vid sînt de debite mici şi cu depresiuni de 0,1 ... 0,005 mm 
col Hg, cu una sau mai multe trepte de realizare a vidului. 

Apa de răcire trebuie să fie caldă, la temperatura de cca. 40*C, spre 
a se evita fenomenul de condensare pe părţile componente ale instalaţiei 

în special pe cristalizator. 

İntrucit timpii tehnologici sînt relativ scurţi, se impune mecanizarea 

d în special adîncimea de scufundare a cris- 


şi automatizarea parametrilor, 
talizatorului, conectarea Și deconectarea sistemului de vid, temperatura 


apei de răcire etc. 
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Capitolul 12 


ELEMENTE DE AUTOMATIZARE 


12.1. Noţiunea de sistem automat. Sistem automat 
în “circuit deschis și închis 


İntelegem prin sistem automat, un sistem material caracterizat prin 
două mărimi, o mărime aplicată la intrarea sistemului, numită mărime 
de intrare ? şi o mărime rezultată la ieşirea sistemului, numită mărime 
de ieşire e, între care există o dependență funcțională de tipul: 


e(i) = fl]; (12.1) 
ein — hk - if): (12.2) 
ein = i). (12.3) 


Principalele părți componente ale unui sistem automat sînt dispozi- 
tivul de automatizare (DA) şi procesul sau instalația automatizată (P). 


Dispozitivul de automatizare reprezintă totalitatea aparatelor și legă- 
turilor care aplicate procesului realizează automatizarea acestuia. 

Procesul reprezintă totalitatea transformărilor fizice și chimice ce au 
loc într-o instalație, în vederea realizării unui anumit produs, caracterizat 
printr-o serie de parametri care trebuie automatizafi. 

Un sistem automat în circuit deschis se obține prin legarea în serie a 
procesului cu dispozitivul de automatizare, așa cum se arată figura 12.1, a. 

Dezavantajul principal al sistemelor automate în circuit deschis este 
că nu sesizează efectul acțiunii mărimilor de perturbafie z, sau cu alte 
cuvinte, nu poate menține dependența funcțională de tipul 12.1, 12.2 sau 
12.3 dintre mărimea de ieşire şi cea de intrare, în condițiile acțiunii mărimii 
de perturbafie z. 

” Pentru eliminarea acestei deficiențe au fost realizate sistemele auto- 
mate în circuit închis sau sisteme automate cu reacție. La aceste sisteme 
automate (v. fig. 12.1, d), mărimea de ieșire ell) este returnată permanent 
la intrarea sistemului într-un element de comparaţie X, în care se reali- 
zează însumarea algebrică (comparație) a mărimii de intrare ?(/) cu mărimea 
de ieşire e(f), rezultind abaterea a(/). Abaterea are expresia: ol = (1) — 
— e(t) şi poate fi a z 0 (a > 0, adică (Hl ell sau a < 0 adică el > î(7) sau 


i 4(0) 


“dt 
ES EE 


9 


Fig. 12.1. Sistem automat în eireuit desehis (a) şi în elreult inehis (5) : 
DA — dispozitiv de automatizare; P — proces. 
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„a =0 (Il = e(t)). Este de remarcat că sistemul automat functionează tot 


timpul cît este branşat la procesul automatizat, dar acfionează numai atunci 
cind abaterea este a z 0, deci cu alte cuvinte numai atunci cînd mărimea 
de ieșire se abate de la mărimea de intrare. Avantajul sistemului cu reacție 
constă în faptul că el sesizează imediat efectul acţiunii mărimilor de per- 
turbafie (variaţia mărimii de ieșire c(/) şi acționează în sensul eliminării 
757 Cu alte cuvinte sistemele automate cu reacţie sînt aservite erorii 
or. 

Sistemele automate în circuit deschis se folosesc, în general, pentru 
comanda automată a utilajelor şi instalaţiilor. Sistemele automate în cir- 
cuit închis sînt sisteme automate propriu-zise, folosite pentru automati- 


zarea utilajelor şi instalaţiilor. 

Aceste sisteme automate cu reacție se împart în sisteme de urmărire 
şi sisteme de reglare automată. 

Sistemul automat de urmărire este acel sistem automat la care mărimea 
de intrare 4(£) are o variaţie aleatoare în timp. Scopul sistemului automat 
este ca mărimea de ieşire c(/) să aibe exact aceeaşi variație, adică să urmă- 
rească variația celei de intrare. 

Sistemul de reglare este acel sistem automat la care mărimea, de intrare 
i(?) (numită în acest caz mărime de referință), are o variaţie cunoscută 
în timp, predeterminată. Scopul sistemului automat este ca mărimea de 
ieşire c(£) (numită mărime reglabilă) să varieze la fel ca cea de intrare, adică 
să supună variația mărimii reglate consemnului impus, anulind influența 
cauzelor care tind să strice egalitatea 4(/) = ell, 

După natura consemnului sistemele de reglare automată pot fi: 

— sisteme cu consemn fix, la care mărime de referință ZU) este con- 
stantă în timp, avînd scopul de a menține constantă în timp și variația 
mărimii reglate cul: 

— sisteme cu consemn programat, la care mărimea de consemn i(£) 
variază în timp după un anumit program dat, mărimea reglată cl) tre- 
buind să varieze după același program. 

Este de remarcat faptul că, în majoritatea cazurilor sistemele automate 
utilizate în industrie sint sisteme de reglare automată. 


12.2. Schema bloc și elementele componente 
ale sistemelor de reglare automată 


Schema bloc (sau funcțională) este o reprezentare funcțională a siste- 
mului de reglare automată, ale cărui elemente sînt simbolizate prin blocuri, 
cu indicarea legăturilor funcționale dintre acestea, a mărimilor fizice care 
se transmit prin aceste legături şi a sensului de transmitere a acestora. 

Schema bloc detaliată a unui sistem de reglare automată este prezen- 
tată în figura 12.2. Pe schema bloc sînt materializate cele două părți com- 
ponente ale oricărui sistem automat ` dispozitivul de automatizare și pro- 
cesul. .. , : A 8 

Componentele dispozitivului de automatizare sint următoarele : 

— elementul de masă M (traductor de reacție principală) ; acesta sesi- 
zează orice variaţie a mărimii reglate e(£) prin elementul sensibil ES, şi 
modifică natura fizică prin traductorul de bază TB, generind la ieşire o 
mărime de reacție principală y, care este introdusă în sumatorul X, 
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Fig. 12.2. Schema bloc a sistemului de reglare automată (a) şi sehema bloe simplificată (5) : 


RP — element de programare; X — element de comparaţie; R — regulator; E — element 
de execuţie; P — proces; M — element de măsură; DP — dispozitiv de programare; TB, 
TI — traductoare de bază, de intrare; AS — amplificator de semnal; ERS — elemente de 
reacție secundară; ME — motor de execuţie; OE — organ de execuție; ES — element sensibil. 


— elementul de veferință sau programare RP, generează mărimea de 
referință î(?), constantă în timp sau variabilă după program , el este format 
din dispozitivul de programare DP şi traductorul de intrare Tİ care mo: 
difică natura fizică a mărimii de referință 2 într-una convenabilă siste- 
mului, introducind-o în elementul de comparaţie 2, 

— elementul de comparație X, primeşte la intrare două mărimi "ul şi 
fl, care au aceeași natură fizică, corespunzătoare sistemului, le compară 
prin însumare algebrică, rezultind la ieşire abaterea all, numită mărime 
de acţionare (deoarece declanşează acțiunea sistemului) : 


oi = 201 — et); 


— ?egulatorul R este partea cea mai importantă a dispozitivului de 
automatizare, fiind alcătuit din două elemente de bază, amplificatorul 
de semnal AS şi elementele de reacţie secundară ERS. Amplificatorul 
va amplifica puterea mărimii de acfionare pînă la nivelul necesar pentru 
comanda motorului de execuție ME şi împreună cu elementele de reacție 
secundară, prelucrează abaterea, corespunzător legii de reglare , la ieşire 
regulatorul generează mărimea de comandă c(£) de putere superioară lui 
a(?) şi variind în funcție de aceasta după legea de reglare: 


ell = fla(i)1: 


— elementul de execuție E este format din motorul de execuție și organul 
de execuţie OE, iar acesta introduce în procesul D o mărime de execuție 
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m(t), prin care dispozitivul de automatizare acționează asupra instalaţiei 
automatizate. 

Procesul automatizat P generează mărimea reglată el) care după cum 
se ştie, este o mărime caracteristică a sa. 

Este de remarcat că acțiunea sistemului de reglare automată se declan- 
cază ori de cîte ori (ca urmare a influenţei mărimii de perturbație) mărimea 
reglată se abate de la valoarea de consem sau atunci cînd variază mărimea 
de referință (la sistemele cu consemn programat). 

În figuta 12.2, 5 se prezintă schema bloc simplificată a sistemului de 
reglare automată. 


12.3. Sisteme de reglare în cascadă 


Acest sistem automat este alcătuit din două sisteme de reglare înseriate ; 
regulatorul R, este regulator de comandă acționînd asupra regulatorului 
R, al celui de al doilea sistem (regulator comandat), prin varierea mărimii 
de referință /,(£) a acestuia. 

Sistemul în cascadă (fig. 12.3) este utilizat pentru reglarea simultană 
a două mărimi, una principală e,(£) şi cealaltă secundară c,(?), între care 
există o interdependen$ü cunoscută: 


ell = fe.(0 1 


Dacă de exemplu apare acţiunea unei mărimi de perturbafie Z.Ü), 
mărimea secundară c,(£) se abate de la valoarea de referință Zell) şi apare 
abaterea : 


aş — Zell — ral), 
care declanşează acțiunea regulatorului E, pînă la restabilirea egalității : 
Zell — gell, 


Dacă acționează mărimea de perturbatie Z,(), mărimea principală 
el se abate de la valoarea de referință ZÜ. apare abaterea: 


a,(i) = ZU) — el, 


intră în acțiune regulatorului R,, care modifică valoarea de referință a re- 


Fig. 12.3, Reglarea anutomatü in cascadă. 
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gulatorului Re = dl În consecință regulatorul R, intră în acțiune și 
modifică valoarea mărimii eş(/) pînă cînd se restabilește egalitatea : 


1i(f) = elt, 
ca urmare. a” dependenţei e,(?) = /1e:(/)1. 
Reglarea în cascadă este superioară celei simple, obișnuite, deoarece 
reduce aria de influență a mărimilor de perturbafie asupra mărimii reglate 
principale. 


12.4. Elementele componente ale dispozitivelor 
de automatizare 


Elementele de automatizare se construiesc într-o gamă foarte largă 
şi foarte variată, Aceste elemente se clasifică în mai multe feluri. 


După principiul constructiv şi funcțional se deosebesc: traductoare 
adaptoare, amplificatoare, relee, stabilizatoare, distribuitoare, convertoare 
ete, 

După rolul ocupat într-un sistem automat se disting: elemente de 
măsurare, elemente de comparaţie, elemente de calcul, elemente de reacție 
ete. 

După felul energie auxiliare folosite, elementele de automatizare se 
împart în: elemente electrice, pneumatice, hidraulice și elemente mixte 
(elemente electrohidraulice). 

În prezent se realizează elemente de automatizare unificate, în sensul 
că semnalele de ieșire ale unor elemente similare sînt aceleași (unificate). 
De exemplu semnal unificat de curent continu este 2... 10 mA, semnal 
unificat de presiune este 0,2 ... 1 daN/em? etc. 


12.4.1. Traductoare 


În scopul măsurării mărimilor fizice ce intervin într-un proces tehno- 
logic, este necesară, de obicei, convertirea (traducerea) acestora în mărimi 
de altă natură fizică, care pot fi uşor introduse într-un circuit de automa- 
tizare (de exemplu temperatura trebuie convertită — tradusă — într-o 
tensiune electrică proporțională sau dependentă de temperatura respectivă). 

Elementul care realizează convertirea (traducerea) unei mărimi fizice 
— de obicei neelectrică — într-o mărime fizică — de obicei electrică — 
dependentă de prima, în scopul introducerii acesteia într-un circuit de 
automatizare se numește traductor. Structura generală a unui traductor 
este cea din figura 12.4. 


PN SN RO RR A PI ə 
| —— 

i | Elemenl ” : le e 

rr] sensibil eme 
| 
L__.___TRADUCIOR 0. 


Fig. 12.4. Structura Jenerală a unui traduetor, 
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Mărimea de intrare 7 (de exemplu presiune, nivel, forță etc.) este con- 
vertită de elementul sensibil într-o mărime intermediară /” (de obicei de- 
plasarea liniară sau rotire), care este transformată în mărimea de ieşire e 
(de obicei, tensiune electrică, rezistență, inductanță, capacitate) aplicată 
circuitului de automatizare cu ajutorul unui adaptor. Adaptorul cuprinde şi 
sursa s care face posibilă convertirea mărimii intermediare 1” în mărimea e, 


Întrucît circuitele de automatizare sînt în general de natură electrică, 
mărimea de ieșire a traductoarelor este aproape exclusiv de natură electrică. 

Clasificarea traductoarelor poate fi făcută în funcție de natura mărimii 
de ieşire e sau de natura mărimii de intrare 1. 


În funcție de natura mărimii electrice de la ieșire (e) se deosebesc: 

— traductoare parametrice, la care mărimea măsurată este transfor- 
mată într-un parametru de circuit electric (rezistență, inductanță sau 
capacitate) ` avem deci traductoare rezistive, traductoare inductive și 
traductoare capacitive ; 

— traductoare generatoare, la care mărimea măsurată este transfor- 
mată într-o tensiune electromotoare a cărei valoare depinde de valoarea 
mărimii respective. 

În funcție de natura mărimii aplicate la intrare (7) se disting: 

— traductoare de mărimi neelectrice (temperaturi, deplasări, debite 
etc.) ; 

— traductoare de mărimi electrice (curent, frecvență, putere, fază 
etc.). 


Traductoarele vezistive sint cele care funcționează pe baza variaţiei 
rezistenței unui rezistor în funcție de mărimea de măsurat, mărimea de 
ieșire fiind o rezistență electrică. 

Cunoscindu-se relaţia : 


mărimea de intrare produce modificarea unuia dintre parametrii care 
intervin în relația de mai sus. 

Traductoarele reostatice sînt cele mai 
răspîndite dintre traductoarele rezistive. 
Variația rezistenţei se realizează deci prin 
modificarea lungimii / a reostatului. 

İn figura 12.5 se prezintă schema unui 
traductor reostatic. 


Elementul sensibil al traductorului este 
burduful metalic B, care se deplasează 
sub acțiunea presiunii p, deplasind tija T 
şi cu aceasta cursorul reostatului R. În 
consecință rezistența R, obţinută la borne- 
le a, c va crește cu creșterea presiunii ö. 
Circuitul electric cuprinde rezistența totală 
R, căreia i se aplică tensiunea constantă 
Us, iar voltmetrul H este legat potenţio- 
metric între bornele c şi a pe rezistenţa R,- IP 
Deci voltmetrul V va indica tensiunea U, 
proporțională cu rezistenţa R,, deci cu 


Fig. 12.5. Traduetor reostatic de 
preslune, 
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deplasarea d, care la rîndul ei depinde de presiunea p.Scala voltmetrului V 
este etalonată direct în unitatăți de presiune. 

Tot în categoria traductoarelor rezistive intră şi termorezistentele 
conductoare şi cele semiconductoare. Traductoarele termorezistive sînt 
rezistoare sensibile la temperatură, confecționate din conductoare sau 
semiconductoare a căror rezistivitate p variază cu temperatura. Deci va- 
riatia rezistenţei se face prin varierea rezistivităţii. 

Termorezistentele conductoare se confecționează din metale pure ca: 
fier, cupru, nichel sau platină. La acestea creșterea de temperatură duce 
la creşterea rezistenţei. 

Termorezistentele semiconductoare sau termistoarele sint confecționate 
din oxizii, carburile sau sulfurile unor metale ca: nichel, cupru, plumb 
sau magneziu. Rezistenţa termistoarelor scade cu creşterea temperaturii. 

Traductoarele inductive. Un traductor inductiv este acela la care mări- 
mea de măsurat este transformată într-o inductanță proporțională cu mă- 
Timea respectivă. 

În figura 12.6 se prezintă un traductor de presiune cu tub Burdon. 
Elementul sensibil este un tub Burdon 7, 7 care sub acțiunea presiunii 
de măsurat ? se deformează, prin biela 3 se roteşte manivela 2 cu unghiul a, 
Această rotație este aplicată  modulatorului magnetic din adaptorul 
ELT 370 4, care produce la ieşire semnalul unificat £ = 2... 10 mA cıc. 
proporțional cu presiunea 5. 

Traductoare capacitive. Funcționarea acestor traductoare parametrice 
se bazează pe variaţia capacității unor condensatoare speciale de diverse 
forme, sub influența unei mărimi de măsurat. 

Indiferent de tipul de element sensibil utilizat, capacitatea variabilă C, 
obținută se introduce într-un circuit de măsurare, de exemplu simplu, se 
leagă în serie cu un ampermetru A (fig. 12.7) alimentat de o tensiune alter- 
nativă U,. Valoarea curentului I, din circuit va fi: 


Jee: D 


în care o este pulsafia tensiunii alternative. 

Traductoare de inducție. Aceste traductoare fac parte din categoria 
traductoarelor generatoare, adică transformă mărimea de măsurat direct 
într-o tensiune electrică, fără a mai fi nevoie de o sursă ajutătoare. 


U = 


Fig. 12.6. Traduetor de presiune eu tub Burdon,. Fig. 12.7. Schema de măsurare cu 
traductor capacitiv. 
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Fig. 12.8. Debimetru cu inducție. Fig. 12.9. Termoeuplu. 


Aceste tipuri deYtraductoare transformă mărimea de măsurat (care 
este o deplasare, o vitează etc.) într-o tensiune electromotoare de inducție. 
Această tensiune se aplică unui voltmetru a cărui inducție este proporțio- 
nală cu mărimea de măsurat. 

Spre a exemplifica această categorie de traductoare se prezintă în figura 
12.8 debitmetrul de inducţie. Elementul sensibil este corpul cilindric C, 
din material izolat, prin care circulă lichidul cu viteza 7. 

Într-o anumită zonă este amplasat un electromagnet M cu o iniaşurare 
S alimentată la tensiunea alternativă U. Fluxul magnetic produs de in- 
ducția magnetică B străbate perpendicular lichidul care se deplasează, 
inducindu-se în masa lichidului o tensiune electromotoare €, care este cu- 
leasă pe electrozii €, Şi €2. 

Tensiunea electromotoare este: 


ex hs, 


în care beste factor de proporfionalitate. 
Dar debitul Q este proportional cu viteza, deci: 


20 


Deci măsurînd tensiunea electromotoare e măsurăm debitul lichidului. 

Tyaductoare termoelectrice. Acestea sînt tot traductoare generatoare, 
a căror funcționare se bazează pe tensiunea electromotoare care apare 
în punctul de sudură a două materiale diferite supuse încălzirii. Această 
tensiune, proporțională cu temperatura măsurată, poate fi pusă în evidență 
cu ajutorul unui milivoltmetru (fig. 12.9). Circuitul format de cele două 
conductoare se numeşte termocuplu. 

Materialele folosite pentru termoelectrozi sînt : 

— pentru temperaturi < 1 100”C, metale şi aliaje ca: fierul, cuprul, 
constantanul, cromelul, alumelul etc. , 

— pentru temperaturi de 17100 ... 1 600*C, metale nobile ca: aurul, 


argintul, platina, iridiul etc. , 
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— pentru temperaturi > 1 600*C, materiale ca: wolframul, molib- 
denul, carbura de siliciu etc. 

"Termocuplurile se folosesc în combinaţie cu blocurile de gamă H 71, 
H 73 (H 76) şi cu adaptoarele ELT 160 sau ELT 161, constituind astfel 
traductoare de temperatură în semnal de ieşire unificat (2 ... 10 mA c.c.). 


12.4.2. Regulatoare 


12.4.2.1. Elemente generale. Regulatorul este acel element de automa- 
tizare la intrarea căruia se aplică abaterea a și laa cărui ieşire rezultă mă- 
rime de comandă c care determină acționarea elementului de execuție. 

Elementele componente principale ale regulatorului sint (fig. 12.10): 

— amplificatorul ; 

— elementul de reacție secundară; 

— elementul de comparaţie. 


Amplificatorul A, amplifică mărimea a, cu un factor Ae, deci: 


ei — Ka - a, 
în care Ko este factorul de amplificare al regulatorului. 


Elementul de reacţie secundară primește la intrare mărimea de comandă 
c şi generează la ieşire mărimea de reacție secundară, r,. 

Elementul de comparaţie al regulatorului realizează compararea valorii 
abaterii a cu 7,, după relaţia: 


gll  a(t) — r, (0). 


Elementul de reacție secundară determină o dependență proporțională 
între 7, şi c. 


12.4.2.2. Clasificarea regulatoarelor. Clasificarea regulatatoarelor se poate 
face după mai multe criterii. 

După tipul actiunii pot fi: regulatoare cu acțiune continuă şi regula- 
toare cu acțiune discretă. 

La regulatoarele cu acțiune continuă cele două mărimi ol şi cul variază 
continuu în timp. 

La regulatoarele cu acțiune discretă mărimile ail şi cl reprezintă un 
tren de impulsuri. 

După caracteristicile constructive se deosebesc regulatoare unificate (pen- 
tru diferiți parametri: temperatură, presiune, debit etc.) şi regulatoare 
specializate (pentru o anumită mărime). 

După agentul purtător de semnal regulatoarele sînt electronice, electro- 
magnetice, hidraulice sau pneumatice. 


Regulator 
7777777097 EE ea ae eg 7 


Fig. 12.10. Elementele componente ale regulato- 
rulul : 
A — amplificator; ERS — element de reacţie 
secundară; Sk — elementul de comparaţie 
regulatorului. 
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Fig. 12.11. Răspunsurile regulatoarelor la variaţia în treaptă a mărimii de intrare. 


12.4.2.3. Regulatoare cu acţiune continuă. La aceste regulatoare mä: 
rimea de comandă este influențată continuu de mărimea reglată. Regula- 
toarele cu acțiune continuă sînt de şase tipuri: cu acțiune proporțională 
P, cu acțiune integrală TI, cu acțiunea diferențială D, cu acțiune propor- 
tional-integrali PI, cu acţiune proporfional-diferentiali PD şi cu acțiune 
proporfional-integral-diferenfialüi P7D. 

Regulatorul proporțional P. Dependenţa dintre mărimea de intrare 
a(t) şi cea de ieșire c(t) este o relaţie de proporfionalitate : 


c(£) = Kg a(t), 


in care Ap este factorul de amplificare al regulatorului. 


Dacă la momentul £ = £, (fig. 12.11, a) se practică o variație în treaptă 
a abateri (a — C), mărimea de ieşire va avea o variaţie tot în treaptă, 
dar amplificată cu valoarea Ko. Curba reală (2) este, se observă, diferită 
de 7 ideală (7) datorită inerției elementelor componente ale regu- 
latorului, 


Regulatorul integral 1. Dependenţa dintre ert! şi a(£) este: 
c(t) = K,İaft)dı, 


sau 
de (4) 


Ep = Ki, orl, 


Aceasta inseamnă că viteza de variație a mărimii de comandă este pro- 
porțională cu mărimea abaterii, 
H ... wi 1 D D 
În loc de K, se mai utilizează T, = Ken care reprezintă timpul de 


D 


integrare. 
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La acest tip de regulator o variafie in treaptă a abaterii efectuată la 
momentul £, determină o variație rampă a mărimii de comandă (v.fig. 12.11 
)). dee | 

Regulatoarele cu acțiune diferențială D. Acestea realizează o depen- 
dent3 de tipul: 
daft) 


d 


adică mărimea de comandă este proporțională cu viteza de variație a aba- 
teri. 

İn figura 12.11, c se arată cü pentru o abatere treaptă se obține impul- 
sul ca mărime de comandă. Pentru o variație oarecare a abaterii (fig. 12.11 
d), mărimea de comandă are practic forma de impuls. 

Din figura 12.11, d se observă că la o variație monotonă a lui a se obţine 
o variație mult mai rapidă a vitezei de variaţie a abaterii. i 

Această constatare ne permite aprecierea cu regulatorul D este mai 
rapid ca regulatorul proporțional. 

Fiecare dintre cele trei tipuri de regulatoare descrise au deficiențe care 
le micşorează posibilitățile de utilizare. 

În consecință, regulatoarele P mențin în regim staționar o abatere 
staționară a cărei valoare depinde de sarcină. Ele pot fi utilizate numai 
acolo unde se admite această abatere. 

Regulatoarele cu acțiune integrală 7 au stabilitate mică şi necesită o 
durată mai mare a procesului de reglare. 

Regulatoarele D nu pot fi practic utilizate, deoarece oferă o mărime 
de comandă de durată scurtă, mult prea scurtă pentru a elimina abaterea 
aparentă şi deci nu pot realiza un regim staționar al reglării. 

Aceste deficiențe au determinat conceperea şi realizarea de regula- 
toare complexe : 

— regulatoare PI, combinaţie între proporțional și integral; 

— regulatoare PD, combinaţie între proporțional şi diferențial; 

— regulatoare PID, combinaţie între proporțional, integral şi dife- 
rential. 


12.4.2.4. Regulatoare neliniare. İn această categorie intră regulatoa- 
rele cu acfiune de tip releu (regulatoare bipozifionale), regulatoarele discrete. 

Regulatorul bipozifional (fig. 12.12) cuprinde un element de măsurare 
a temperaturii, realizat dintr-o lamelă bimetalică, 3 care se deformează 
cu temperatura. Fixarea valorii de consemn se face cu şurubul 4 pînă ce 
lamela 3 se deformează corespunzător temperaturii prescrise, lamela de 
bimetal se curbează și contactul K, se întrerupe şi temperatura începe să 
scadă, cuptorul / fiind debranşat de la sursa electrică.În timpul răcirii 
lamela 3 se deformează în sens invers, revine şi cînd temperatura ajunge 
la valoarea 0,, contactul K, se închide şi mărimea de comandă este la ma- 
xim. 
Deci cuptorul funcționează prin conectări şi deconectări pe o caracte- 
ristică de tip releu. A 

Se menționează că la reglarea bipoziţională parametrul nu poate fi 
menținut la valoarea de referință, ci acesta oscilează în jurul valorii de 
referință. 


12.4.2.5. Regulatoare electronice, pneumatice, hidraulice. Regulatoare 
electronice. Se caracterizează prin faptul că au în componența lor elemente 


, 


c(t) = Kp 
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Fig. 12.12. Regulator bipoziţional folosit la reglarea temperaturii, schemă (a) şi cursă de 
reglare (5). 


electrice și electronice, iar semnalul purtător de informaţie este de natură 
electrică. 

Principalele avantaje ale lor sînt : inerție redusă, consum de putere mic; 
realizare uşoară a unor legi de reglare diferite ; posibilitate de a lucra în 
combinație cu calculatorul electronic. 

Regulatoarele electronice cu acțiune continuă pentru procese lente, 
în semnal unificat, sînt cele din familia ELC. Ele permit realizarea unei 
reglări PI sau PID. Parametrii de bază ai regulatorului sînt : 

— banda de proporfionalitate: BP = 0,5 ... 20076 , 

— T, = 10s...3Ümin, 

— Tass 0,5s... 10 mic, 

— semnal unificat 2... 10mA, 

— impedanfta de sarcină: A. 

Regulatoarele bipoziţionale fabricate la noi in țară sînt din familia 
ELX. Regulatoarele ELX 75 şi X 75 realizează reglaj discontinuu, dind 
comandă bipozițională elementului de execuţie. 

Pentru procese rapide se utilizează regulatorul unificat UNIDIN. 
Regulatorul UNIDIN poate realiza reglări de tipul PI, PD şi PID. 


, Regulatoare pneumatice. Aceste regulatoare se folosesc datorită avan- 
tajelor, ca de exemplu: mare siguranță în funcționare, robustete, simpli- 
tate constructivă, posibilitatea de funcționare în medii inflamabile şi explo- 
zive. Au însă rază de acțiune redusă (sub 300 m) şi necesită instalații anexe 
sursă de aer comprimat, conducte etc. Si 

Se realizează regulatoare pneumatice unificate cu semnal 0,2 
1 daN/em?. ` .. 

Se extinde in :prezent folosirea regulatoarelor electropneumatice care 
confin partea electronică de măsurare şi reglare şi partea pneumatică de 
execuţie. Combinarea elementelor electronice cu cele pneumatice şi invers 
se realizează cu ajutorul unor convertoare electrono-pneumatice sau neu- 
mo-electronice. p ` 


Regulatoarele hidraulice, Şi aceste regulatoare se folosesc in principal 


datorită avantajelor prezentate la cele pneumatice. 
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12.4.3. Elemente de execuţie 


12.4.3.1. Elemente generale. Elementul de execuție reprezintă partea 
prin care dispozitivul de automatizare acționează asupra instalaţiei tehno- 
logice. 

sai element de execuţie este format dintr-un organ de execuţie (ventil 

întrerupător, clapetă, reostat etc.) și motor de execuţie. 

În general, elementele de execuţie au ca principiu de funcționare fie 
variația unui debit de fluid, prin modificarea secțiunii de trecere, fie modi- 
ficarea cantităţii de substanțe (energie) produsă de o sursă. 

Modificarea cantității de substanțe sau de energie poate fi realizată 
în două moduri: 

— continuu — atunci cînd cantitatea respectivă trebuie modificată 
în mod continuu între două valori limită; 

— discontinuu — atunci cînd cantitatea respectivă este modificată 
discontinuu (discret), numai pentru două valori limită, dintre care una 
este uzual zero. 


12.4.3.2. Tipuri de elemente de execuţie. Marea diversitate de procese 
tehnologice automatizate impune o mare diversitate de elemente de exe- 
cutie. După natura sursei de energie, pentru alimentarea motoarelor de 
execuție, avem. : 

— elemente de execuţie electrice , 

— elemente de execuție pneumatice ; 

— elemente de execuție hidraulice. 

Organele de execuţie pentru modificarea cantităţii de substanță sint : 
robinetul, vana plată, vana clapetă etc. 

Organele de execuţie în instalaţiile electro-energetice sint : întrerupă- 
toarele, reostatele etc. 


12.4.3.3. Elemente de execuţie electrice. Aceste elemente se impart 
în două categorii: cu electromotor şi cu electromagnet. 

Elementele de execuție cu electromolor asigură mişcarea continuă circu- 
lară, care in general este redusă de 100 ... 200 ori, prin reductor mecanic 
de turație. 

Electromotoarele pot fi de curent continuu sau de curent altesnativ. 
Motoarele de curent continuu sînt, în general, cele cu excitație separată. 
Motoarele de curent alternativ sînt fie cele monofazate serie cu colector, 
fie cele asincrone. 

Elemente de execuție cu electromagnei (solenoid) asigură manevrarea 
bipozifional3 (închis-deschis, dreapta-stinga etc.). Bobina B (fig. 12.13, a) 
dacă primeşte curent atrage miezul feromagnetic F şi deplasează tija E 
care execută închiderea unui circuit electric. La întreruperea curentului 
bobina B nu mai acţionează asupra lui F şi resortul R readuce tija 7 în 
poziţia lui iniţială şi întrerupătorul I se deschide. 


12.4.3.4. Elemente” de execuţie pneumatice, Aceste elemente folosesc 
ca sursă de energie aerul comprimat și se construiesc exclusiv pentru miș- 
care de deplasare. Cele mai utilizate sînt cele cu membrană şi cele cu piston. 

Elemente pneumatice cu membrană. Aerul comprimat acţionează asupra 
membranei şi în momentul în care forța aerului comprimat este mai marc 
ca forța resortului (v.fig. 12.13, 2), membrana, respectiv tija, se depla- 
sează in jos. Resortul 6 readuce în poziția inițială membrana, după ce forța 


280 


| 


CE Scanned with OKEN Scanner 


Aer 5: , 
— mg 
T 
Za 
A, 
sem ii 
€ d 


Fig. 12.13. Motoare de execuţie cu solenoid (a), pneumatic cu membrană (5), pneumatie 
eu piston (c, 4): 
1 — capac; 2 — racord aer; 3 — membrană ; 4 — corp; 5—tijă; 6 — resort. 


pe membrană scade. Aerul comprimat are o presiune de 0,2 ... 1 daN/em? 


la curse de 10... GÜ mm. 
Elementele pneumatice cu piston se iolosesc pentru curse relativ mari. 


Motorul pneumatic liniar se realizează în două variante, cu simplu efect 
(fig. 12.13, c) şi dublu efect (fig. 12.13, d). 


12.4.3.5. Elemente de execuţie hidraulice. Aceste elemente utilizează 
ca agent motor un mediu hidraulic, de obicei uleiul. Constructiv motoa- 
rele hidraulice nu se deosebesc de cele pneumatice. 

Faţă de cele pneumatice, elementele hidraulice au avantajele de mai jos: 

— dezvoltă forte mai mari la același diametru; 

— au o acțiune mai rapidă (ulciul este puțin compresibil). 

Elementele hidraulice necesită instalații anexe pentru producerea me- 
diului hidraulic sub presiune. 


12.5. Automatizări specifice în turnătorii 


Procesele tehnologice din turnătorii sînt complexe, cuprinzind linii 
tehnologice, realizate din foarte multe utilaje. În acest context, pentru 
conducerea corectă a proceselor tehnologice trebuie realizate următoarele 
obiective : 

— măsurarea automată a parametrilor (temperaturi, debite, presiuni) ; 
— comanda automată a utilajelor; 

— reglarea automată a regimurilor termice din agregatele termice , 
— automatizarea pe subansambluri independente. 


POI ra 


12.5.1. Modul de reprezentare în schemele de automatizare 


Pentru simplificarea reprezentării în scheme, aparatele din compunerea 
instalaţiei sînt reprezentate prin semne convenţionale. Semnele convenfio- 


nale pentru diverse aparate, ce intră în compunerea instalaţiei de auto- 


matizare sînt date în tabelele 12.1 ... 12.4. 
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SEMNE PENTRU LINII DE TRANSMITERE A INFORMATIEI 
Tobelul 12.1 


Denumire Semn conventionol 
Linie de tronsmisie semn generol erh after 
Linie de tronsmisie electrică ——————.———. 
Linie de transmisie mecanica nai 
Linie de trensmis/e pneumoticd a. 


Linie de iransmisie hidraulică — ft tie i 


Legdturo liniilor de transmisie 


SEMNE PENTRU ELEMENTELE DE AUTOMATIZARE 
Tobelul 12.2 


Semn conventional 


Denumire 


Aporot montot pe tablou de ordinul ] 
(toblou lingă ogregat) 


- 


Aparat montat pe tablou de ordinul H 
(toblovu .camerd de comando dispecer 
general) 


Aporo? montot pe tablou de ordinul [II 
('oblou in cumero de comandă dispecer 
qenerol 


Aporot cu mai multe operatiuni distincte 


"ns / D A: 
Opsepvotie orametrıilor 


- 1 (OCH 


si funcțiunii oporatului | i tr 
" - /n locul morcat culyl se înscriu Simbolul si numărul oporotului din 


spec? ntie sau numărul de ordine ol oparotului 


! morcet cu (x) se inscriu litere corespunzătoare D 
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Tabelul 12.3 
Simboluri parametri montați, reglati, comandaţi şi funcţii de măsurare, reglare, comandă 


Succesiunea literelor İn simboluri 


Simboluri parametri Simboluzi funcționali 
A Analiză 3 „| Alarmă 
i 2 , semnalizare 
B Flacără la alegere la alegere la alegere 
| C Conductivitate (electrică) Reglare au- 
| tomată 
D Densitate  Diferenţial — 
E Tensiune electrică Element ; 
primar 
F Debit Raport 
İ H Acţiune declanșată manual Maxim 
I Intensitate curent Indicare 
J Putere 
K Timp, program Staţie co- 
mandă 
L Nivel Minim 
M Umiditate Intermediar 
P Presiune sau vacum Punct de 
control 
Q Cautitate Integrare 
SR Radioactivitate Înregistrare 
T Temperatură Transmitere 
distanță 
H Viscozitate Robinet 
W Greutate sau forţă 
Z Poziţie 
ə LL Functiuni Functiuni Functiuni 
multiple multiple multiple 
”Y Sunni ee ne sə 


de calcul 
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Dispozitive de actionare 
Dispozitiv de actionare general 


SEMNE CONVENȚIONALE PENTRU DISPOZITIVE DE ACTIONARE 


SI ACTIONATE 
” Tobelul 72.4 


Dispozitiv de actionare cu deschidere 
automată de disparitia energiei de 
comonaa 


Dispozitiv de acţionare cu închidere lo 
disparitia energiei de comandă 


Dispozitiv de ocționore monuolă 


Robinet cu două cöt 


Ex 
Robinet cu trei coi Le 


Semn convențional 


mame > 


` NA i Disp ozitive action ote MH 


gəz mx 


“də. 


Formarea simbolurilor. Pentru indicarea parametrilor mğösurafi şi a 
funcțiunilor aparatelor se utilizează simbolurile din tabelul 12.3. 


În cazul buclei de măsurare şi simbolizare, succesiunea literelor este 


următoarea : 
— prima literă va indica parametrul măsurat, iar următoarele vor 


indica funcțiunile aparatelor din bucla respectivă. 


Exemplu : 
P RALH Semnificație : 
prima literă literele Înregistrator (R) de presiune (P) cu semnalizare (4) 


următoare de minim UI şi maxim (H) 


În figura 12.14 se prezintă un exemplu de folosire a semnelor conven- 
tionale pentru funcțiunile de reglare şi înregistrare a temperaturii şi indi- 
carea Şi înregistrarea presiunii. Semnificația notaţiilor este dată în legenda 
figurii. 

Pentru funcțiile de înregistrare şi contorizare 
exemplul din figura 12.15. 


a debitului se foloseşte 
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Fig. 12.14. Schemă de reglare și înre- Fig. 12.15. Schemă de înregistrare 
gistrare temperatură şi indicare şi inre- şi eontorizare de debit: 
gistrare presiune : FE — diafragmă ; FI — traductor 
TE — termocuplu (element primar de de presiune diferențială ; FY — ex- 
temperatură) ` TT — adaptor de tempe- tractor de radical; FR — înregis- 
ratură; PT — traductor de presiune; trator de debit; FQ — contor (in- 
TC — regulator de temperatură; tegrator). 
UJR — înregistrator pentru mai multe 
puncte; PI — indicator presiune ; 


TY — convertor electropneumatic , 
TV — robinet de temperatură. 


12.5.2. Automatizarea parametrilor proceselor de încălzire 

din turnătorii 

În figura 12.16 se prezintă schema de reglare automată a regimului 
termic și al celui de presiune într-un cuptor încălzit cu combustibil gazos. 

Buclele de reglare sînt : 

— reglarea temperaturii din cuptor în cascadă cu reglarea debitului 
de combustibil ; 

— reglarea raportului combustibil-aer ; 

— reglarea presiunii în spaţiul de lucru al cuptorului. 

Pentru reglarea raportului Q,/Q, se măsoară cele două debite şi după 
aceea valorile debitelor se introduc în regulatorul de raport 4(FFC) (F — 
— debit, F — raport, C — reglare). De la diafragmele 7 (FE), presiu- 
nile respective se introduc în traductoarele de debit 2, (F/T) (traduce debitul 
în curent), de aici în înregistratoarele 3(FIR) (şi cu indicare) de debit 
(F — debit, 7 — indicare, R — înregistrare) şi mai departe la regulatorul 
de raport. .. 

Pentru reglarea temperaturii din cuptor, de la termocuplul 7 (TE) 
semnalul de tensiune (tensiune termoelectromotoare) se introduce în tra- 
ductorul tensiune-curent (7/1) 8, de unde curentul unificat obținut trece 
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Fig. 12.16. Sehemele de reglare automată a regimului termic și a celui de presiune la cuptorul 
cu combustibil gazos: 


C — cuptor; A — arzător; CC — canal la coş. 


în inregistratorul de temperatură 9 (TR) şi simultan în elementul de aver- 
tizare 70 (TA); mai departe semnalul ajunge în regulatorul 77 (TC). 
Acest regulator 77 dă regulatorului de combustibil 73 (FC) valoarea de 
referință, prin aparatul de transmitere la distanță a temperaturii 72 (77). 
În regulatorul 73 se mai introduce şi valoarea momentană a debitului de 
combustibil gazos. Regulatorul 73 acționează prin motorul de execuţie 
74, clapeta 75. 

Dacă regulatorul de raport 4 constată vreo abatere de la valoarea 
de referință (Q./Q,)o acționează asupra lui Q,, prin motorul 5, care modi- 
fică poziția clapetei 6. 

Reglarea presiunii în spaţiul de lucru se face în modul următor. Presi- 
unea măsurată prin priza de presiune 76 (PE) se introduce în traductorul 
de presiune 77 (P/[) obtinindu-se semnalul unificat de curent, care se 
transmite aparatului de indicare şi înregistrare 78 (PIR) şi apoi regu- 
latorului de presiune 79 (PC). Dacă se constată vreo abatere de la valoa- 
rea de referință, regulatorul va acționa prin motorul 20 clapeta 27. 

Un al doilea exemplu de reglare a parametrilor, în cazul cubiloului, 
este dat în figura 12.17. Se reglează: | 

1 — debitul de aer, în cascadă, cu compoziția gazelor evacuate din 
cubilou (regulatorul 3), în cascadă cu regulatorul 6; 

2 — umiditatea aerului introdus în cubilou (regulatorul 70); 

3 — reglarea temperaturii aerului, cu regulatorul 77, 

4 — reglarea adaosului de oxigen cu regulatorul 22. 

Măsurarea, debitului de aer se face cu diafragma 7 (FE) şi traductorul 
de debit 2 (F/I) , semnalul unificat obținut este introdus în regulatorul 
3 (FC), legat în cascadă cu regulatorul 6 (AC) (analiza gazelor evacuate). 
Analizarea conținutului de CO, din gazele evacuate se face cu elementul 
primar 4 (AE), traductorul 5 (A/7) : semnal unificat care se transmite 
regulatorului 6. Umiditatea se măsoară cu elementul primar 8 ( ME) şı 
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Fig. 12.17. Reglurea automată a parametrilor de iuneţionare a cubiloului. 


traductorul de umiditate 9(M/1); semnalul obținut se transmite regula- 
torului 70, care prin motorul 77 şi clapeta 72 variază cantitatea de abur 
introdusă. 

Temperatura aerului cald se măsoară cu termocuplul (sau termorezis- 
tenta) 75 (TE) şi traductorul tensiune-curent 76 (E/1); semnalul rea- 
lizat se introduce în regulatorul 77 (TC), care prin motorul 18 acționează 
clapeta 79. 

Debitul de oxigen de adaos se reglează măsurind temperatura fontei 
cu un pirometru cu radiație 20 (TE) şi traductorul 27 ( ElI): semnalul 
realizat se aplică regulatorului 22, care prin motorul 23 şi clapeta 24 ac- 
ționează asupra debitului de O,. 

Nivelul încărcăturii se măsoară cu o instalație cu surse radioactive 
(CO69) 25, 26, care apoi se transmite pentru comanda instalaţiei de încăr- 
care a cubiloului (v.fig. 12.19). 


12.5.3. Comanda automată a utilajelor 


În figura 12.18 se prezintă schema de comandă a distribuției ameste- 
cului de formare în bucăre, în funcție de nivelul din acestea. Reglarea 
este bipozițională, prin cuplarea (decuplarea) bobinei motorului de execuție, 
care în cazul de față este un electromagnet. La nivelul maxim (LH) și 
minim (LL) sînt montate două traductoare cu contacte K, (superior) şi K, 
(inferior), care sînt normal închise, 
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Fig. 12.18. Dozarea automată a materialelor în buncăre, instalaţia 
(a) și schema de comandă (5). 


La nivel maxim contactul K, este deschis, bobina releului R, nu primeşte 
curent, bobina electromagnetului BE nu are curent, deci armătura A este 
coborită, deci lama de descărcare LD este ridicată şi materialul de pe trans- 
portorul cu bandă TP nu cade în buncărul B. La scăderea nivelului sub 
maxim ( € LH) contactul K, se închide, însă contactul K, este deschis 
pînă cînd nivelul, datorită consumării, ajunge sub nivelul minim (LL). 
Cind se ajunge sub minim K, se închide, K, este închis, bobina releului R, 
primeşte curent, închide contactul de automenţinere K, şi bobina electro- 
magnetului BE primeşte curent ` atrage armătura A şi lama LD se aplică 
pe bandă și materialul va cădea în buncăr. Cînd materialul depășește pe 
K,, acesta se deschide, dar alimentarea nu se oprește, întrucît linia rămîne 
închisă prin K,. Alimentarea se va opri abia după depășirea nivelului maxim, 
cînd se deschide şi K,, cade K,, cade curentul din bobina R, şi din bobina 
BE, cade armătura și lama LD se ridică. 

Un al doilea exemplu de comandă automată îl reprezintă comanda 
instalaţiei de încărcare a cubiloului, prezentată în figura 12.19. Nivelul 
încărcăturii se măsoară cu nivelmetre radioactive, comandindu-se insta- 
latia de încărcare manual sau automat. În dreptul celor două nivele (maxim 
şi minim) sînt montate două surse (S, şi S,) de Co“; în partea opusă două 
contoare C, şi C,, două amplificatoare şi două relee cu contacte K, şi Ka. 
Dacă în dreptul sursei S este încărcătură, radiațiile y emise sînt absorbite 
de încărcătură şi deci contorul nu înregistrează. Dacă nu există încărcă- 
tură, contorul sesizează și prin amplificatorul său închide contactul K. 
Contactele releelor K, şi K, sînt plasate pe circuitele bobinelor K), şi Kə, 
ale contactoarelor motorului asincron trifazat cu rotor in scurtcircuit, al 
elevatorului (fig. 12.19, 2). 

La nivelul minim K, se închide, bobina K,, primeşte curent şi închide 
contactele contactorului K,, (se închide şi contactul auxiliar K,,), motorul 
pornind în sensul 7, deci ridică bena. Ajungind în zona superioară, bena 
loveşte limitatorul de cursă LC, care are un contact normal închis 
pe care îl deschide şi un contact normal deschis pe care îl închide. 
Contactul AC, care se deschide, face ca bobina Ka, să piardă curentul, 
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ie, 


11 instalaţiei de încărcare a cubiloului, 


Fig. 12.19. Comanda automată a funeflonür 
schema de comandă (C). 


nivelmetru radioactiv (a), traseul elevatorulul (2) şi 


deci contactele contactorului K,, se deschid (motorul se opreşte), dar 
in acelaşi timp contactul ACı, care se închide, face ca bobina K,, sü 
rimească curent, să închidă contactul auxiliar K,, şi contactele principale 
ale contactorului Ka. În consecință, motorul porneşte invers şi bena 
coboară. Cînd ajunge în partea infer.oară (v.fig. 12.19, 2) cöruciorul loveşte 
contactul LC, bobina K,, pierde curentul, contactul K,, deschide contac- 
tele şi motorul se oprește. Reluarea încărcării (deci a funcționării insta- 
latiei) este comandată acum de LC,, care se închide cînd bena ajunge la 
greutatea normală şi motorul porneşte din nou pe linia lui bs şi operaţiile 
se petrec asemănător celor prezentate mai sus. Încărcarea continuă pină 
cînd nivelul ajunge peste nivelul maxim, cînd K, se deschide, blocînd cir- 
cuitul de urcare. Dacă ulterior nivelul scade sub maxim, deci K, se închide, 
instalaţia nu porneşte, ea va porni abia după ce nivelul va ajunge sub minim 


cînd se închide şi a. 
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Capitolul 13 


EXPLOATAREA, İNTRETINEREA ȘI REPARAREA MAȘINILOR 
ȘI UTILAJELOR DIN TURNĂTORII 


13.1. Elemente generale 


Turnătoriile, care reprezintă centre importante de producere a pieselor 
turnate, sint dotate cu maşini şi instalații de înaltă tehnicitate, care con- 
ferA muncii un grad avansat de mecanizare și automatizare, asigurind o 
productivitate ridicată. 

Intensificarea proceselor tehnologice pe de-o parte, precum şi condiţiile 
grele în care lucrează mașinile în turnătorii, pe de altă parte, conduc la 
accelerarea uzării pieselor şi subansamblurilor, a echipamentelor şi insta- 
latillor, la reducerea duratei lor de funcționare. 

Pe aceste considerente, au fost necesare găsirea unor posibilități de 
perfecționare a activității de exploatare, întreținere şi reparare, care să 
asigure utilajelor o durată de funcționare cît mai mare, concomitent cu 
menținerea la un nivel optim a cheltuielilor totale destinate acestui scop. 


Creşterea rolului activităţii de întreținere și reparare este impusă de: 


1 — creşterea valorii noilor utilaje, datorită prefecfionürii la construc- 
tive şi funcționale , 
2 — sporirea complexității mașinilor şi utilajelor prin creșterea gradu- 


lui de mecanizare şi automatizare a proceselor şi prin utilizarea unor echi- 
pamente specifice diferitelor ramuri ale tehnicii; 


3. — riscurile de perimare rapidă tehnică și economică datorită intensi- 
tății proceselor de uzare fizică şi morală a mașinilor şi instalaţiilor ; 

4 — pierderile mari provocate de avarierea echipamentelor şi stafio- 
nării lor în timpul reparațiilor ; 

5 — creșterea continuă a cheltuielilor de întreținere şi reparaţii, spori- 


rea ponderii lor în costul produselor. 

Principalele obiective pe care trebuie să le realizeze o organizare opti- 
mă a activităţii de întreţinere și reparare a mașinilor şi utilajelor sînt : 

_— menţinerea într-o bună stare de funcționare a tuturor mașinilor şi 

utilajelor ; lucrările de întreținere și reparaţie trebuie deci să restabilească 
şi să conserve o perioadă cît mai îndelungată calităţile tehnico-funcfionale 
ale mașinilor şi instalfiilor pentru a asigura ritmicitatea şi calitatea nece- 
sară producţiei ; 

— reducerea Ja minim a cheltuielilor provocate de întreruperi datorită 
avariilor, stagnărilor pentru revizii şi reparaţii etc. ; 

— optimizarea cheltuielilor de întreținere prin adoptarea unor pro- 
grame de revizii şi reparaţii; 

— îmbunătăţirea caracteristicilor unor piese şi subansambluri, prin 
îmbunătăţirea condițiilor de funcţionare, creșterea durabilitüfii şi a siguran- 
Loi lor în exploatare. 
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İntrefinerca şi repararea utilajelor trebuie să urmărească realizarea 
obiectivului principal al întreprinderii, obținerea unci producții maxime 
de bună calitate, cu cheltuieli generale minime, 

Particularitățile mașinilor şi utilajelor din turnălorii. În anii construc- 
tici socialiste, producţia de piese turnate din fara noastră a cunoscut o 
dezvoltare puternică ; această dezvoltare s-a realizat prin construirea unor 
noi turnătorii, precum şi prin reutilarea şi modernizarea turnătoriilor 
existente, 

"Trebuie să arătăm, de la început, că mașinile și utilajele folosite in tur- 
nătorii prezintă o serie de particularităţi. 

Principalele utilaje din turnătorii nu sînt prevăzute cu amenajări de 
rezervă care să poată fi puse în funcțiune în cazul defectării unui utilaj 
şi al stafionörii lui pentru reparaţii. 

Utilajele din turnătorii lucrează în condiţii deosebite sub aspectul difi- 
cultăților — şi anume ` în medii înconjurătoare cu multe suspensii, la tem- 
peraturi ridicate etc. 

De asemenea, trebuie arătat că în cadrul turnătoriilor, utilajele trebuie 
să asigure manipularea unor cantități importante de materii prime, mate- 
riale refolosibile (amestec de formare), piese turnate. 

O altă caracteristică importantă a mașinilor și utilajelor din turnătorii, 
constă în aceea că ele diferă mult de la o întreprindere la alta, atît sub 
aspectul performanţelor cît şi al soluţiilor constructive. 

” Regimul de lucru cvazicontinuu, sarcinile dinamice mari, temperaturile 
înalte, uzarea abrazivă şi corozivă intensă, definesc caracteristicile pe care 
trebuie să le aibe utilajele din turnătorii. 

Un rol destul de important în asigurarea funcționării continue a insta- 
latilor din turnătorii îl au sistemele de alimentare cu fluide energetice 
şi cu energie electrică. 

Complexitatea mare a instalaţiilor din turnătorii, interdependența 
lor funcțională, măsurile severe de siguranță care se impun, necesită o 
deservire promptă. 


i 


13.2. Exploatarea şi întreţinerea mașinilor 
şi utilajelor din turnătorii 


13.2.1. Punerea în funcţiune a utilajelor 


Prin punerea în funcțiune a unei maşini sau utilaj se înțelege pornirea 
acestuia de către utilizator în condiţii de lucru normale. 

Fazele premergătoare punerii în funcţiune a unci maşini sau utilaj 
sînt prezentate în continuare, 

13.2.1.1. Controlul corectitudinii montajului. În cadrul acestei operaţii 
se verifică aşezarea utilajului pe fundaţie, corectitudinea alimentului impus 
de documentaţia de bază, stringerca şuruburilor, verificarea tuturor racor- 
durilor (sursa de energie electrică, abur, aer comprimat sau alte fluide teh- 
nologice). Se fac, de asemenea manevre manuale spre a se depista unele 
blocări sau înțepeniri. 

13.2.1.2. Probe de iuneţionure in gol. După verificarea schemelor de 
acţionare şi de comandă se pornește utilajul, în etape de timp limitate, 
urmărindu-se mersul liniştit. 
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Timpul de probe în gol reprezintă o 

valoare care diferă de la utilaj la utilaj. 

Valoarea medie, pentru utilajele meta- 

(distrugere!  lurgice, a timpului de mers în gol este 
de 78 ore. 

Este de reținut, că probele în gol se 
vor efectua numai după ce se atestă 
efectuarea rodajului utilajului în cauză. 

"al Prin rodaj se înțelege perioada de 
timp în care utilajul funcționează în 
regim inferior celui nominal, timp în 
Fig. 13.1. Variația uzurii cu timpul. care se produc uzuri voite .și controlate 
ale pieselor în mişcare, spre a se realiza 

ajustajele corespunzătoare și structurile optime ale suprafețelor în contact. 

Variația uzurii in raport cu timpul este prezentată în figura 13.1. Se 
remarcă trei zone importante: perioada unzurii inițiale — rodajul — fe, 
caracterizată prin aceea că distrugerea suprafețelor se face repede; a doua 
perioadă, a uzurii propriu-zise, caracterizată printr-o creştere lină a distru- 
gerii suprafețelor de lucru în timp; a treia perioadă, a uzurii accentuate, 
este caracterizată prin creșterea jocului din îmbinări, schimbarea formei 
geometrice şi chiar a condiţiilor de lucru. În această perioadă utilajul tre- 
buie scos din funcțiune întrucît uzura devine periculoasă. 

Rodajul trebuie bine realizat, întrucît în timpul său se obțin structuri 
optime ale suprafeţelor de contact, structuri cărora le corespunde o rezis- 
tență maximă la uzură. Rodajul are o mare importanță pentru perioada 
de funcționare normală a utilajului. Din punct de vedere tehnico-econo- 
mic rodajul trebuie redus la maxim, întrucit reprezintă timp mort; această 
reducere se poate realiza printr-o prelucrare mecanică corespunzătoare 
şi prin utilizarea unor lubrefianţi (uleiuri speciale cu aditivi) spre ase ob- 
ține în timp scurt structurile optime ale suprafețelor de contact. 

Condiţiile tehnice pentru rodaj trebuie să fie conținute în cartea uti- 
lajului, care se livrează obligatoriu de furnizor odată cu utilajul. 


13.2.1.3. Probe în sareină — probe tehnologice. După încheierea pro- 
belor in gol se poate trece la efectuarea probelor in sarcină,probe la crre 
utilajele sînt solicitate treptat, pînă la valorile normale de lucru. 

Durata probelor în sarcină este de 8 ... 16 ore, timp în care întreaga 
instalație trebuic să ajungă la parametrii nominali. În cazul instalațiilor 
complexe, simpla încărcare la parametrul de productivitate nu este con- 
cludentă, ci trebuie atestată funcționalitatea complexă, tehnologică. Pro- 
bele executate pentru asemenea instalații, deşi sînt tot în sarcină, poartă 
denumirea de probe tehnologice. 

Perioadele curente folosite pentru probele tehnologice variază în raport 
cu complexitatea instalaţiei, între o săptămînă și maxim 6luni. În această 
perioadă echipele speciale ale întreprinderii care execută punerea în 
funcțiune, echipele de asistență ale furnizorului şi echipele de întreținere 
ale beneficiarului cît şi proiectantul instalaţiei, urmăresc toate comparti- 
mentele funcționale ale instalaţiei, efectuează reglaje, eventuale adaptări. 
După ce s-au materializat toate reglajele și s-au rezolvat toate problemele 
tehnice, se alege o perioadă de 8... 16 ore, in care se dovedesc în fața 
unei comisii de recepție, toți parametri prevăzuţi pentru fluxul tehnologic 
în instalația respectivă. 
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Pentru o funcţionare în condiţii de maximă siguranță, probele şi 
7:7 ce apar ca necesare trebuie executate cu maximă conştiin- 
ciozitate. 


13.2.2. Întreţinerea mașinilor, utilajelor şi instalațiilor 
din tumătorii 


„Pentru a se asigura funcţionarea unui utilaj pe întreaga perioadă de 
utilizare normală (intervalul în cadrul căruia utilajul în condiții de exploa- 
tare normale, potrivit normelor şi normativelor tehnice trebuie să-și men- 
țină nemodificate caracteristicile funcţionale), sînt necesare o serie de 
operaţii cu caracter preventiv sau corectiv. Ansamblul de operaţii nece- 
sare pentru menținerea funcționării normale (mentenanta) sint operaţii 
de întreținere. 

Operaţiile de întreţinere trebuie astfel organizate, încât cheltuielile 
să aibe valoare minimă. În acest context trebuie reținută atenţia ce tre- 
buie acordată întreţinerii sub aspect organizatoric, cît şi tehnic. 

Ştiinţa care se ocupă de toate aspectele legate de întreținerea şi asigu- 
rarea condiţiilor de bună funcționare a utilajelor, este TE ROTEHNICA. 

"Terotehnica, care este o cerință a actualei etape de dezvoltare a știin- 
rei şi tehnicii, foloseşte în mod creator datele referitoare la exploatarea 
utilajelor, în vederea conceperii utilajelor, în condițiile rentabilizării la 
maximum a utilizării acestora. 

Tinind cont de duratele în seviciu planificate -şi de necesitatea functio- 
nării evazi continue a multor agregate specifice turnătoriei, problemele de 
concepţie, execuţie, exploatare şi evident de întreținere, au un caracter 
deosebit şi special. 

13.2.2.1. Operații şi activități specifice întreținerii. Activitățile între- 
tinerii sînt destinate asigurării disponibilităţii obiectului asupra căruia 
se aplică şi cuprind toate operaţiile necesare îndeplinirii acestui scop, fiind 
specifice obiectului respectiv. 

Pe ansamblu, problemele ce apar la întreținerea unei instalaţii cuprind: 
întreținerea mașinilor, utilajelor şi echipamentelor, întreţinerea instala- 
iilor anexe şi a clădirilor ; instalarea de noi utilaje ` furnizarea de energie 
electrică, căldură, apă , abur, aer comprimat etc. ` activități auxiliare, paza 
contra incendiilor, curățirea clădirilor, gestiunea depozitelor etc. 

Organizarea întreținerii este o problemă specifică fiecărei instalaţii 
sau utilaj, totuşi există şi coordonate generale comune, cum ar fi: orga- 
nizarca să fie cît mai suplă, în așa fel încît operaţiile să fie avantajoase, 
rapide şi comode ; organizarea să cuprindă un număr optim de cadre ; să 
nu se producă suprapuneri de sarcini sau responsabilități cu alte compar- 
timente, ci colaborări eficiente. 

Principiile de ordin tehnic care trebuie avute în vedere la elaborarea 
organizării întreținerii sînt : 

a. Cunoaşterea inventarului exact al instalaţiei sau al utilajului. În 
marile unităţi aceste informaţii sînt stocate în memoria unui calculator, 
care le pune la dispoziţia utilizatorului cu maximă operativitate. 

b. Planificarea operaţiilor de întreţinere pentru întreaga instalație 
sau întregul utilaj şi planificarea specială pentru punctele cu caracter 
deosebit de periculos în funcţionarea instalaţiei. 


293 


CE Scanned with OKEN Scanner 


c. Definirea exactă a componenței unităţii de întreținere, repartizată 
pentru întreținerea curentă, reparaţii curente, întreținere planificată sau 
întreținere pentru cazuri de incidente şi avarii. | 

d. Cunoaşterea stocului de piese de schimb, a dinamici acestuia şi a 
situaţiei de aprovizionare cu piese de schimb. 

e. Calificarea corespunzătoare a personalului destinat efectuării opera- 
tiilor de întreţinere. 

Pe baza elementelor enunțate mai sus se pot realiza planuri eficiente 
pentru operaţiile de întreţinere, scopul final fiind acela de a acorda obiec- 
tului căruia i se aplică o mai mare disponibilitale, prin care se înţelege, 
timpul realizat ca funcționare efectivă din durata totală de existentă. 

Pentru a se reduce la maximum durata de întrerupere a funcționării 
instalaţiei sau utilajului, se aplică două variante de sisteme de întreținere : 
corectivă şi preventivă, 

Întreținerea corectivă (CORMENT) cuprinde activităţile de remediere 
a defecfiunilor şi de înlocuire a pieselor uzate, operaţii ce se execută la 
producerea incidentului sau cu ocazia activităţilor de revizie și de reparare. 


Îmtreținerea preventivă (PREMENT) cuprinde activităţile destinate 
împiedicării şi reducerii uzurilor, menținerii instalaţiei în stare bună de 
funcționare, cu scopul de a evita întreruperile accidentale. 

Avind în vedere asigurarea unei disponibilități cît mai mari a utilaju- 
lui, cele două tipuri de întreținere utilizate într-o proporție optimă. 

În figura 13.2 este prezentată dependenţa dintre disponibilitatea uti- 
lajului şi valoarea cheltuielilor totale, din care se poate alege raportul între 
PREMENT și CORMENT. 

Din analiza graficului din figura 13.2 se constată că pentru a avea chel- 
tuieli totale minime, disponibilitatea utilajului va avea o valoare optimă (mai 
mică ca maximă) ; este limpede că această disponibilitate optimă trebuie să 
aibe o valoare acceptabilă ridicată. Dacă acest deziderat nu se realizează, 
întregul sistem trebuie realizat prin aplicarea de tehnologii noi, materiale 
po, să se ajungă la valori acceptabile ale disponibilititii utilajului. 

13.2.2.2. İntrefinerea eoreetivü. İntrefi- 
nerea corectivă se ocupă, în special, de în- 
lăturarea defectelor prin revizii şi reparaţii. 

Revizia cuprinde "măsurile ce trebuie 
luate în vederea punerii utilajului în situa- 
ţia de a-şi continua utilizarea normală, 
după o perioadă cînd calităţile sale nu 
mai corespund cerințelor (de exemplu da- 
torită procesului de uzură avansată). 
Pope: ni În cadrul reviziei se realizează schim- 

ən barea unor componente cu unele noi sau 
x ə reparate, ceea ce conferă reviziei un carac- 
Disponibilitatea produsului “2 ter de înnoire a utilajului. 
În ceea ce priveşte tehnologia reviziilor, 
aferente întreținerii şi disponibilitatea trebuie reținute următoarele aspecte : R 
utilajului : — operaţiile reviziilor trebuie să fie 
1 — cheltuieli totale; 2 — Prement:  Stiidiate spre a putea fi planificate optim, 
3 — Corment + pierderile producției; prin metode moderne (PERT sau metoda 
4 — Corment, drumului critic) ; 


Cheltuielile 


Fig. 13.2. Raportul între cheltuielile 
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— operaţiile reviziilor vor fi consemnate în documente asemănătoare 
celor de producţie (planuri de operaţie), in aşa fel încît calitatea și contro- 
lul reviziilor să fie realizate în condiţii optime de la demontare pînă la 
montare şi punerea finală în funcție; 

— cu ocazia demontării utilajului, este foarte important a se stabili 
cauzabilitatea uzurilor produse, spre a se putea executa remedierile res- 
pective şi a se lua măsuri de preintimpinare în viitor. 

Perfecționarea activităților de întreținere este o problemă de actua- 
litate stringentă, legată evident de introducerea pe scară largă a mecani- 
zării şi automatizării, care reclamă operaţii mai multe de întreținere, pre- 
cum şi personal de înaltă calificare. 


13.2.2.3. İntrefinorea preventivă. Acest gen de întreținere se efectue- 
ază cu scopul menţinerii utilajului în stare bună de funcționare, evitind 
întreruperile. 

După cum se vede din figura 13.2, aplicarea corectă a întreținerii pre- 
ventive reduce cheltuielile întreținerii corective şi cele pe total operaţii 
de întreținere. Economiile realizate prin PREMENT depăşesc cu mult 
cheltuielile aferente acestui tip de întreținere; aceste economii sînt rea- 
lizate, în special, de reducerea întreruperilor în funcţionare şi aceasta, 
cu atît mai mult, cu cît produsul este mai complex şi mai scump. 

Avantajele întreținerii preventive sînt : 

— reducerea şi evitarea întreruperilor neprevăzute în exploatare ; 

— înlocuirea reparațiilor provocate de defecţiuni, cu întreținere Dro: 
gramată eficientă, creîndu-se condiţii mai bune pentru realizarea repara- 
tillor ; 

— rentabilizarea într-o măsură sensibilă a reparațiilor datorită efec- 
tuării de mici reparaţii pe parcurs; 

— reducerea duratei reparațiilor şi a cantității de piese de schimb 
necesare ; 

— productivitatea ridicată a utilajului, prin menținerea parametrilor 
de lucru la valori nominale; 

— nivelul ridicat al siguranței în funcționare şi în exploatare. 

Rolul principal al sistemului de întreținere preventivă rezidă, în prin- 
cipal, în reducerea consumului de piese de schimb şi la aprecierea mo- 
mentului exact de schimbare sau repararea elementelor principale consti- 
tuente ale utilajului. 

La prima vedere, problemele întreținerii par de ordin secundar în pro- 
cesul producerii bunurilor materiale, însă ele sînt în fond principalele căi 
pentru mărirea fiabilității utilajelor. 

Fiabilitatea este o caracteristică a utilajului, pe care atit proiectantul 
cît şi furnizorul, trebuie să o garanteze produsului ` ca reprezintă capaci- 
tatea unui produs de a îndeplini tuncţiile cerute în condiții determinate, 
pentru o perioadă de timp precizată. O altă exprimare, defineşte fiabili- 
tatea prin caracteristica produsului exprimată prin probabilitatea ca acesta 
să îndeplinească o funcție cerută în condiții determinate, pentru o perioadă 
stabilă, exprimarea numerică facindu-se în procente. 


13.2.3, Materiale de întreţinere 


Materialele folosite în procesul de întreținere sint de două categorii: 
— materiale auxiliare — folosite în procesul de reparaţie, cum ar fi: 
solvenți pentru spălarea pieselor, cirpe de șters, materiale de adaos pentru 
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protecție pentru protecţia Şi conservarea 


sudare, oxigen, carbid, lichide de 
t pentru uscare, curățire sau de antre- 


suprafeţelor pieselor, aer comprima 


nare a unor unelte pneumatice; | 
— materiale de întreținere cu aport direct în funchonarea uhlajelor, cum 


ar fi: lubrifianti, uleiuri pentru instalaţii hidraulice, uleiuri electroizolante, 
uleiuri speciale pentru prelucrări, uleiuri pentru tratamente termice, ule- 
iuri cu destinație specială etc. 

13.2.3.1. Frecarea şi lubrefierea. Mişcarea relativă a două corpuri 
in contact întîmpină o rezistență datorită frecării, pentru a căror anulare 
este necesară consumarea unei energii. 

După natura mişcării relative a celor două corpuri distingem două 
feluri de frecare : frecare de alunecare, cînd cele două suprafeţe alunecă 
una peste cealaltă și frecare de rostogolire, cînd cele două suprafețe se ros- 
togolesc una peste cealaltă. 

Diminuarea fenomenului de frecare se face prin interpunerea între 
suprafețele de contact, a unei pelicule de fluid, numit /ubrifiant, care are 
rolul de micşorare a coeficientului de frecare, deci micșorează consumul 


de energie. 
În raport cu existența peliculei de lubrifiant între straturile în mișcare, 


deosebim următoarele stadii de frecare: 

— frecare uscată; 

— frecare la limită (lubrifiere la limită); 

— frecare mixtă (lubrifiere mixtă) ; 

— frecare fluidă (lubrifiere fluidă). 

Situaţia optimă de funcționare o reprezintă frecarea fluidă, care are 
loc în condiţiile existenței între suprafeţele în mişcare, a unei pelicule de 
lubrifiant. Frecarea în acest caz se realizează în interiorul stratului de 
fluid. Frecarea interioară a lubrifiantului este caracterizată de un coefi- 
dent de frecare mult mai scăzut față de frecarea uscată. 


13.2.3.2. Proprietăţile materialelor de ungere. İn funcţie de porte: 
iaritățile constructiv-funcfionale ale utilajului se utilizează lubrifianţi lichizi, 
semisolizi, solizi şi gazoși. Proprietăţile principale care trebuie avute în 
vedere la aprecierea unui lubrifiant sint: viscozitatea, capacitatea de un- 
gere, punctul de inflamabilitate, punctul de ardere, punctul de aprindere, 
punctul de solidificare, emulsionabilitatea, conţinutul de apă, acizi liberi, 
cenușă, impurități mecanice şi stabilitate chimică. 

a. Uleiuri pentru transmisia puterii prin angrenaje. Din această cate- 
gorie fac parte: 

— uleiurile neaditivate: 7 90, T 140 tip T, T 140 tip JI: 

— uleiurile aditivate antioxidant, anticorosiv, antispumant, antiu- 
zură sau pentru presiuni extreme: 7 80 EP,, 7? 90 EP. 

Uleiurile neaditive sint recomandate transmisiilor cu solicitări mici, 


pentru angrenaje cilindrice sau melcate, în special pentru reductoarele— ` 


transportoarelor cu bandă, elevatoarelor cu cupe, mecanismele de an- 
trenare cu puteri sub 20 kW, acționate în regimuri uşoare. 

Uleiurile aditivate se utilizează în cutiile de viteze ale camioanelor, în 
reductoarele amplasate în spaţii exterioare (grupuri de antrenare ale 
transportoarelor cu bandă) pentru puteri pînă la 500 EW. reductoare cu 
regim greu de lucru şi temperaturi ridicate etc. 

b. Uleiuri pentru angrenaje industriale. Uleiurile din această categorie 
sînt destinate ungerii angrenajelor care echipează instalaţiile industriale. 
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Pentru angrenaje deschise se recomandă uleiul ER 10 020; la trans- 
misiile cu lanţuri, cabluri, cremaliere, se mai recomandă şi uleiul G 5 019. 

Pentru reductoare închise (cu roți cu dinţi drepți, înclinați, roți conice 
sau melcate) cu ungere forţată sau în baie, care funcționează cu solicitări 
mari, la temperaturi ce nu depăşesc 85”C, se utilizează uleiuri aditivate : 
TIN 25 EP; TIN 42EP; TIN 55 EP; TIN 82 EP)90, TIN 125 EP/140 , 
TIN 200 EP/220, TIN 300 EP şi TIN 210 EPC. 

Pentru reductoarele podurilor rulante se recomandă uleiul 77N 110 
EP|S. 

e, Uleiuri lubrifiante peniru transmisia pulerii prin sisteme hidraulice. 
Corespunzător condiţiilor de funcționare ale diferitelor sisteme acționate 
hidrostatic se recomandă utilizarea, după cum urmează: 

— pentru sisteme ce lucrează în clădiri încălzite, unde nu se pun con- 
diții speciale de rezistență la oxidare a uleiului, la spumare, temperatura 
sub 40“C şi presiunea sub 50 bar, se recomandă uleiurile 75 19, Tb 25, 
Tb 30 şi 70 36; _ | 

— pentru sisteme hidraulice ce lucrează la —18* ... +50“C, la soli- 
citări medii, cu volum de rezervor mai mare de 150 1, cu posibilități de 
spumare a uleiului şi presiuni sub 50 bar, se recomandă uleiul Da, Has 
i Ha; 2.2 
R — pentru sisteme hidraulice cu solicitări medii, la temperatura maximă 
a uleiului de 85*C, cu un volum de rezervor mai mare de 250 l și presiune 
pînă la 250 bar, se recomandă uleiurile aditivate din categoria uleiurilor 
pentru turbine, TbA 20, 724 30 şi TbA 38; 

— pentru sisteme hidraulice cu solicitări grele la temperatura de 
—25 ... --70”C şi presiuni pină la 250 bar, se recomandă uleiul H 12, 
H 20, H 30, H 38 şi uleiul special LDH; 

— pentru sistemele hidraulice cele mai solicitate, în domeniul de 
temperaturi —35 ... +70*C, la presiuni pînă la 350 bar, se recomandă 
uleiul HA 9. 


d. Uleiuri emulsionabile şi neemulsionabile folosite ca fluide de ungere 
şi răcire la prelucrarea metalelor. İn această categorie intră uleiurile emul- 
sionate de tip PE şi ulciurile aditivate de tip P. Utilizarea acestor uleiuri 
va fi: 

— pentru debitări, strunjiri, frezări, alezări, găuriri ; la materiale ne- 
İeroase se recomandă uleiul PE—1, pentru oţeluri obișnuite PE—3, pen- 
tru oţeluri inoxidabile şi refractare ?—4C, iar pentru fontă PE—2; 

— pentru operaţii de rectificare, PE—1 şi P—1 B, 

— pentru danturare în neferoase, P—1 B şi pentru otel P—2 A: 

— pentru găurire şi broşare, P—4 C tip 7 sau 2, 

— pentru rodare, uleiul P1—A tip 7 sau 2. 

.. Alte tipuri de uleiuri. İn această categorie inserim următoarele 
uri: 

e uleiul L2 folosit pentru ungerea lagărelor care lucrează la tempe- 
raturi scăzute, avînd punct de congelare maxim de —60*C. “Tot pentru 
lagăre se recomandă şi uleiul L 235 (pentru solicitări mari și tempera- 
turi ridicate). Uleiul L32 se recomandă pentru lagăre de uz general, pentru 
condiţii normale de funcționare, garantat pentru durate de utilizare d 
pini la 800 h; 

— uleiul neaditivat pentru transformatoare electrice si întrerună 
electrice de tip 77 30 este folosit ca mediu izolant de răcire si ile ai 
a arcului electric. Tot aici trebuie reţinut uleiul electroizolant E T 10 folo- 
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sit în sistemele de comandă oleopneumatice al întrerupătoarelor 10/1090, 
220 kV. 

f. Unsori consistente de uz general. Aceste unsori se folosesc pentru un- 
gerea glieserelor, articulaţiilor cu bolțuri etc. 

Unsorile utilizate sînt: U 75 Ca, pentru temperaturi de la —207? ... 
--55"C, U 80 Ca utilizată de la —20” ... -H55”C, U 85 Ca, utilizată 
de la —20? ... +60*C şi U 100 Ca 4 utilizată de la —10? ,.. +70%, 

Pentru rulmenţi se fabrică unsorile RUL 100 Ca 3, RUL 145 Na8, 
RUT 165 Na4 şi RUL S 140 NaCa 3. Pentru rulmenfii care lucrează la 
temperaturi foarte mari (150 ... 165”C) se recomanda unsoarea RUL S 
180 Na 3/4. 

În cazul lagărelor cu solicitări mari se folosesc unsori cu litiu, 
LI—Ca— Pb, unsoarea U 170 Li 2, unsorile U 165 Li CaL, UM 170 LICa 2, 
UM 175 LICa 3, unsori cu bariu şi aluminiu etc. 


13.2.4. Sisteme de ungere 


Aducerea lubrifiantului în zona de contact se realizează cu diverse sisteme 
de ungere, care se aleg avînd în vedere următoarele criterii: siguranța în 
funcționare, posibilitatea de reglare a debitului, presiunea de lucru şi mo- 
dul de alimentare. 

Sistemele de ungere sînt la presiuni joase, medii sau înalte, asigurind 
debite mici, mijlocii sau mari. 

După modul de alimentare cu lubrifiant există trei tipuri de sisteme 
de ungere; îndividuale, cînd fiecare punct de ungere este deservit de un 
ungător simplu ` de grup, cînd mai multe puncte de ungere sînt deservite 
de un ungător sau o pompă , centralizat, cînd toate punctele de ungere sînt 
deservite de o pompă centrală. 


Fig. 13.3. Ungütoare de ulel eu fitil (a) şi eu picurare (5) : 
1 — corpul uugătorului; 2 — ulei; 3 — capac superior; 4 — cap filetat 
de fixare; 5 — fitil; 6 — orificiu de vizitare; 7 — tub de sticlă de 
control; 8 — sită; 9 — ac de închidere; 70 — arc; 77 — cap rotativ. 
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Fig. 13.4. Ungere cu inele libere: 


1 — corpul bazinului de ulei; 2 — ulei; 
3 — ax, 4 — cuzinet. 


13.2.4.1. Sisteme de ungere cu ulei. Ungerea cu ulei se realizează folo- 
sindu-se dispozitive variate, de la cele mai simple, la cele mai complicate. 

în sistemele de ungere individuale se folosesc ungătoare cu fitil (fig. 
13.3, a), ungătoare cu picurare (fig.13.3, b) şi ungerea cu inele (fig. 13.4). 
În primul caz ungerea se realizează datorită umectării fitilului care va 
asigura trecerea uleiului din ungător, în orificiul de scurgere spre punctul 
de ungere ; la ungătorul cu picurare trecerea uleiului se face gravitațional 
din corpul împingătorului, prin sita inferioară (spre a se reţine impurită- 
tile) in picurătorul ungătorului. Debitul de trecere se reglează prin modifi- 
carea poziției cuiului (acului) de închidere. 

Pentru cazul ungerii cu inele libere, uleiul este antrenat şi aruncat pe 
suprafața de contact de unul sau mai multe inele libere pe axul ce se invir- 
teşte. 

Ungerea prin barbotare reprezintă tot un sistem de ungere individual. 
În acest caz ungerea angrenajelor închise se realizează prin imersia unei 
piese în baia de ulei şi preluarea uleiului prin improşcare, cu ajutorul unor 
piese suplimentare sau chiar a piesei în sine. Pentru buna funcționare a 
acestui sistem este necesară asigurarea unei valori constante pentru nive- 
lul uleiului din baie. 

Ungerea centralizată se realizează cu un sistem de circulație al uleiului 
în circuit închis, care cuprinde pompa, rezervorul, conducta de transport, 
supape, conducte de retur, filtre. În figura 13.5 se prezintă schema unei 
instalaţii de ungere centralizată. Pompa cu roți dințate 2 preia uleiul din 
rezervorul 7 şi îl transmite prin conductele 4 la punctele de ungere. De la 
aceste puncte de ungere uleiul revine în rezervor prin nişte conducte de 
retur pe care se realizează și filtrarea. 

13.2.4.2. Sisteme de ungere cu unsoare consistentă. Sistemele de un- 
gere cele mai folosite sînt: ungătorul cu bilă și ungătorul cu pilnie. 


..—.. vəv 
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Fig. 13.5, Instalaţie de ungere centralizată: Fiy. 19.6. Ungător cu bilă, cu cap serie 


H 


1 — rezervor; 2 — grup de pompare; 3 — cu- şi filet conle (a), eu cap cilindric şi filet 
tie de comandă; 4 — conducte; 5 — vente normal (b), cu cap plat şi corp conic (ei: 
de alimentare; 6 — puncte de ungere; 1 — bili, 2 — arc; 3 — corp 

7 — indicator, h 
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Fig. 13.7. Ungător en pilnie : Fig. 13.9. Instalaţie de ungere centralizată: 
1 — corp; 2 — capac! 3 — ori- 17 — pompă; 2 — supapă unisens; 3 — con- 
ficiu de evacuare. ductă magistrală; 4 — conducte de ramifi- 


cație; 5 — distribuitoare, 


Ungătorul cu bilă (fig. 13.6) este în fond o supapă unisens, care permite 
pătrunderea lubrefiantului din afară spre interior. Introducerea unsorii 
prin capul ungătorului se face sub presiunea realizată de o pompă manuală. 

Ungătorul cu pilmie (fig. 13.7). Unsoarea din pilnie va trece prin ori- 
ficiul de evacuare sub acțiunea capacului, care inşurubindu-se va executa 
o presare asupra unsorii din pîlnie, 

Sistemele de ungere centralizate se folosesc la acele utilaje sau instalaţii, 
la care numărul de punte de ungere este mare şi devine eficientă utiliza- 
rea unei instalații automate care să înlocuiască operaţiile manuale de ali- 
menatre cu unsoare.. 


O instalație de ungere centralizată (fig. 13.8) cuprinde: un agregat 
de pompare care trimite unsoarea printr-o supapă unisens într-o conductă 
magistrală 3. Din această conductă se fac legăturile de distribuție către 
punctele de ungere ale utilajului. Conductele de distribuţie este recomanda- 
bil a fi cît mai scurte, de aceea se recomandă gruparea punctelor de ungere. 
Distribuitoarele 5 au posibilitatea de reglare a debitului de unsoare care 
se dirijază la consumatori, pentru a se putea controla riguros consumul 
de lubrifiant. Pe conducta magistrală şi pe pompă sînt montata manometre 
cu excitație electrică, care la depăşirea limitelor de presiune acționează 
asupra motorului pompei deconectîndu-l. 


13.3. Repararea mașinilor şi utilajelor 
din turnătorii 


13.3.1, Uzura, Factorii care determină uzura pieselor 


13.3.1.1. Tribologin. Tribologia este ştiinţa şi tehnologia interacțiunii 
suprafeţelor în mișcare relativă, a fenomenelor din domeniul frecării, uzu- 
DI Şi ungerii. 

Prin îmbunătățirea ungerii şi reducerea frecărilor crește capacitatea 
de producție a mașinilor, se îmbunătăţeşte calitatea lucrărilor, se reduc 
cheltuielile de întreţinere și reparaţii şi totodată se prelungeşte durata de 
exploatare, se reduc accidentele, 


13.3.1.2. Frecarea și uzura. Deplasarea relativă a două corpuri ce se 
găsesc în contact reprezintă un proces caracterizat prin : 
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— generarea unei forțe tangenţiale, forță de frecare, care se opune dep- 
lasării relative a suprafeţelor corpurilor ; aceasta are ca efect pierderea de 
energie, care trebuie furnizată în mod suplimentar ; 

— generarea unei cantități de căldură în zonele de contact, care Ire: 
buie eliminată spre a se evita influența ei asupra proprietăţilor fizico-meca- 
nice ale pieselor ; .. 

— uzura, pieselor care vin în contact între ele sau cu diferite alte cor- 
puri ; 


Frecarea depinde de forța de apăsare dintre suprafeţele în contact, 
de natura şi gradul de finisare al acestora, de existența unor substanțe 
străine între suprafețe. 

Frecarea poate fi folositoare sau nedorită. Folositoare, deoarece con- 
tribuie în anumite situaţii la funcționarea corespunzătoare a maşinii (de ex. 
face posibilă deplasarea roţilor pe şinö, asigură transmiterea mișcării prin 
curele etc.) ; nedorită, deoarece frecarea poate avea efect dăunător asupra 
suprafetelor în contact şi în mișcare relativă, contribuind la distrugerea 
lor prin uzare. 


Rezultă evident, că uzura este fenomenul de distrugere prin pierdere 
de material (rupere, smulgere, dizolvare etc.) a suprafețelor în mișcare 
relativă a corpurilor în contact. 


Uzura conduce la modificarea treptată a dimensiunilor, formei şi pro- 
prietăților fizico-mecanice ale pieselor; toate acestea conduc la modifi- 
carea caracteristicilor constructive şi funcționale ale mașinii, ca urmare 
a apariţiei jocurilor, forțelor dinamice dăunătoare, ducînd în final la acci- 
dentare şi scoatere din funcțiune. 


Este de remarcat faptul că uzura este univoc legată de frecare şi ca 
atare se va căuta utilizarea acelor genuri de frecare cu uzură cît mai mic 
posibilă. 

Indiferent de natura pieselor, uzura are loc ca efect al frecării, ea putînd 
fi: normală sau de avarie. 

Uzura normală este consecința acțiunii îndelungate a forțelor de fre- 
care, a temperaturilor înalte, a variațiilor de sarcină, a fenomenelor chi- 


mice și electrochimice, precum și a altor fenomene ce acționează în condi- 
(le de exploatare. 


Uzura de avarie este rezultatul creșterii rapide a uzurii normale şi se 
caracterizează prin defectarea bruscă a pieselor şi subansamblurilor, sau 
în anumite situaţii chiar a întregului utilaj. 

Dacă se iau în considerare factorii care produc uzura, precum şi modul 
în care se realizează modificările dimensionale şi structurale, deosebim urmă- 
toarele tipuri de uzuri: 

— uzura de conlact — este consecința acţiunii forțelor de frecare ce 
apar la deplasarea relativă a două corpuri, cauzată de dispariţia locală a 
lubrifiantului și a încălzirii excesive a locurilor de contact. Uzura de contact 
este cauzată de frecarea de alunecare sau de rostogolire şi se concretizează 
prin deplasări locale de material ca o consecință a curgerii plastice sau a 
topirii sale (fig. 13.9); 

— uzura abrazivă este rezultatul acţiunii particulelor abrazive pe 
suprafața pieselor cu care vin în contact și care se manifestă sub formă 
de deformări plastice şi detaşüri de microparticule metalice, cât şi sub 
formă de microaşchii. Acest tip de uzură este caracteristic perioadelor de 
rodaj ale mașinilor; 
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Vir. 13.9. Bechen evolutivă a rugozitütil in procesul 
uzurii de contact. 


— uzura de oboseală este rezultatul acţiunii forțelor de frecare de ros- 
togolire, forțelor de impact, al acţiunii îndelungate a sarcinilor alternative 
1a care sint supuse piesele în procesul de lucru; 

— uzura de coroziune este rezultatul reacțiilor chimice, produse dato- 
rită acizilor organici care se găsesc în lubrifianți sau se formează în timpul 
arderii combustibililor, a gazelor la temperaturi înalte, a aburului, a oxige- 
nului din aer etc. 


13.3.1.3. Factorii eare inİluenfeazü intensitatea uzurii pieselor. Inten- 
sitatea uzurii pieselor și mașinilor este influențată de o serie de factori. 

1 — Calitatea materialelor. Cercetările realizate au arătat că intensi- 
tatea uzurii pieselor este pendentă în mare măsură de calitatea materia- 
lelor. Materialele uzuale utilizate în construcția mașinilor și utilajelor sînt : 
fonta, oţelul, materialele plastice. 

Fontele se utilizează la construirea unui număr mare de piese compo- 
nente ale utilajelor din turnătorii, atît ca piese de rezistență, cît şi ca mate- 
rial de antifricțiune pentru lagăre, brucşe etc. Fontele aliate (cu crom, 
nichel, molibden, cupru etc.) au rezistență mare la uzură. 

Otelurile folosite, sînt oțeluri carbon şi oţeluri aliate. La piesele care 
lucrează în condiţii de solicitări dinamice se impune ca pe lîngă o rezis- 
tență ridicată la uzură, să aibe şi reziliență ridicată. 

Materialele plastice se pot utiliza în anumite situaţii cu rezultate bune, 
datorită comportării bune a acestora la frecare şi uzură. Utilizarea lor este 
totuși limitată, întrucît la viteze mari de alunecare şi la sarcini mari, dato- 
rită încălzirii, materialul plastic se înmoaie şi se poate lipi de piesa con- 
jugată, în zona de contact. 

2 — Calitatea suprafețelor in frecare. Calitatea suprafeţelor pieselor 
este caracterizată de macro şi microgeometria suprafețelor pieselor, precum 
şi de structura şi tensiunile interne ale stratului superificial. 

Caracteristica geometrică cea mai importantă şi care are influență deo- 

sebită asupra duratei de funcționare a pieselor şi îmbinărilor, este rugozi- 
tatea. Aceasta este determinată de ansamblul neregularităţilor care forme- 
ază microaspectul suprafeței reale pe secțiuni foarte mici, care nu au nici 
abateri de formă şi nici ondulafil. 
"3 — Calitatea lubrifianților. Lubrifiantul influențează asupra uzurii 
prin impuritifile mecanice pe care le conține. Impurităţile mari se aglo- 
merează în fundul craterelor, în filtre, cele mici însă pătrund uşor între 
suprafeţele în frecare, intensificind în mod deosebit ritmul de uzare. 

Uleiurile ce se folosesc trebuie să aibe stabilitate chimică, viscozitate 
corespunzătoare şi să nu conțină acizi. Impurităţile favorizeazü formarea 
calaminei, aciditatea conduce la uzura de coroziune, deci la alegerea lu- 
brifiantului trebuie acordată o atenție deosebită calităţii lor, respectării 
prescripțiilor STAS şi ale normelor care indică locul şi modul de folosire 
al lubrefiantilor. 
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4 — Viteza, spațiul și presiunea de frecare a pieselor. Experimental 
s-a constatat că la viteze mai mici ca 0,5 m/s are loc o creștere a intensi- 
tății uzurii, la viteze mari uzura scade, ca urmare a scăderii aderenței cu 
creșterea vitezei. La ungerea lichidă, creșterea vitezei conduce la o fre- 
care mai mică (peliculă de ulei mai groasă), dar peste o anumită limită, 
temperatura uleiului creşte, viscozitatea scade şi deci ungerea are de suferit. 

Intensitatea uzurii depinde în toate situaţiile de spațiul și presiunea de 
frecare dintre corpurile în contact. 

5 — Caracterul şi mărimea ajustajelor. Uzura pieselor unei articulaţii 
conduce la modificarea dimensiunilor geometrice, favorizind schimbarea 
caracterului ajustajului (din stringere în joc), cît şi creșterea jocului dintre 
piese. 

6 — Caracteristicile constructive şi condițiile de exploatare. Maşinile şi 
utilajele din turnătorii lucrează în condiții foarte variate din punct de 
vedere al umidității, stabilității, abrazivititi şi temperaturii mediului 
înconjurător. 

Soluţiile constructive, precum și calitatea exploatării şi întreținerii 
utilajelor din turnătorii, trebuie să fie în concordanță cu acești factori 
care influențează direct intensitatea uzurii, 


13.3.2. Durata in funcţionare și siguranţa în funcţionare 
a mașinilor şi utilajelor 


13.2.3.1. Durata în funelionare a unei maşini. Rentabilitatea efectivă 
a activități unei întreprinderi este legată direct de modul în care uti- 
lajele aflate în dotare răspund întcemai scopului propus şi este cu atît 
mai ridicată cu cît durata lor în funcționare este mai mare. 


Durata în funcţionare a unui utilaj se definește ca timpul de lucru efec- 


tiv al utilajului de la punerea sa în funcționare, pînă la scoaterea sa din 
funcțiune. 


Durata în funcţionare a unei mașini este pendentă de o serie de factori 
ca: uzura fizică, suprasolicitările, oboseala, coroziunea și uzura morală. 

Uzura fizică este caracterizată prin înrăutățirea treptată sau bruscă 
a caracteristicilor constructive şi funcționale datorită uzurii sau defectării 
pieselor componente. Uzura fizică se produce atît în perioada de lucru efec- 
tiv (uzură fizică de gradul ]), cât şi în perioada de inactivitate (uzura fizică 
de gradul 7), cît şi în perioada de inactivitate (uzura fizică de gradul 17). 

Uzura fizică de gradul TI este cauzată de sarcinile dinamice care acţio- 
ncaz3 asupra pieselor și subansamblurilor maşinii. Uzura fizică de gradul 
11 este produsă de coroziunea atmosferică, îmbătrinirea materialelor etc. 
Acest ultim tip de uzură poate fi influenţat, în sensul desfășurării lui cit 
mai lente, ceca ce aduce după sine creșterea duratei în funcfionare a uti- 
lajului. Aceasta este posibil dacă se realizeuză o bună ungere a organelor 
mobile ale mașinii. .. 

Suprasolicitările constau din încărcări ale utilajului peste limitele nor- 
malc, cauze ce determină micşorarea duratei în funcţionare. Suprasolici- 
tările trebuie evitate, ceea ce reclamă cunoașterea perfectü a posibilităților 
utilajului. Apariţia accidentală a suprasolicitării trebuie să determine 
acțiunea, în sensul readucerii urgente a utilajului la regimul normal de 
funcționare. 
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Oboseala reprezintă micşorarea rezistenței materialelor din care sînt 
executate diferitele organe de maşini, datorită solicitărilor variabile la 
care sint supuse. Oboseala unui organ de mașină poate duce la ruperea 
acestuia la solicitări mult mai mici decit cele normale. 

Coroziunea reprezintă procesul de distrugere al organelor de maşini 
datorat acțiunii mediului in care funcționează. Coroziunea se poate dimi- 
nua prin protejarea suprafețelor pieselor expuse mediului, prin ungerea 
şi ferirea lor de umezeală sau de substanțe chimice Corozive. 

Uzura morală este procesul de învechire a utilajului, ca urmare a apa- 
riției unor utilaje similare cu performanţe superioare. De aici rezultă că 
este bine ca utilajele să fie exploatate cît mai intens în perioada în care 
performanţele lor sînt la nivelul celor mai bune utilaje de același tip. 

13.3.2.2. Determinarea caraeteristicilor siguranței in funefionare a uti- 
lajelor şi pieselor componente. Sint cunoscute efectele negative pe care 
le au intreruperile în producţie, staționarea mașinilor și instalațiilor pentru 
reparații, ceea ce a determinat efectuarea de studii asupra cauzelor defec- 
tărilor echipamentelor, căutindu-se sistematizarea lor și «determinarea 
unor metode de perfecfionare a activităţii de exploatare și întreținere, care 
să conducă la creşterea duratei în functionare a utilajelor in condițiile ob- 
ținerii unei eficiente economice corespunzătoare. 

Sporirea continuă a eficienței economice a producției impune acordarea 
unei atenții deosebite siguranței în funcționare (fiabilitate), cît şi capaci- 
tății de restabilire rapidă a stării de funcționare (mentenabilitate). 

Siguranța în funcționare reprezintă capacitatea mașinilor şi utilajelor 
de a efectua în mod normal toate funcțiunile lor, în tolerantele prescrise 
și în condițiile de exploatare date. 

Estimarea fiabilităţii este puternic legată de intensitatea defectărilor. 
Ca mărime, ea reprezintă raportul dintre numărul de defectări produse 
într-un interval oarecare de timp şi numărul obiectelor care s-au aflat 
în bună stare de funcționare la începutul acestui interval, 

Pentru fiabilitate mai este important şi timpul mediu de bună funcțio- 
nare, adică timpul probabil de funcționare al obiectului studiat pînă la 
prima defecțiune. | 

Avind în vedere intensitatea defectiunilor se deosebesc trei perioade 
destincte : 

Perioada inițială de funcționare, in care se produce o cantitate consi- 
derabilă de deteriorări, defectări de elemente slabe, subdimensionate, cu 
defecte ascunse, montate necorespunzător etc. 

Pentru ca această primă perioadă să fie cît mai scurt posibilă, este 
necesar rodajul efectuat la furnizor. . 

Perioada principală de functionare, in care intensitatea defectiunilor 
este mai scăzută. : 

Perioada finală de funcționare. İn această perioadă intensitatea. defec- 
țiunilor crește datorită uzurii la nivelul maxim admisibil, exploatarea 
în continuare fără înlocuirea acestora devenind nerațională. 


13.3.3. Organizarea activităţii de reparare a mașinilor 
şi utilajelor 


13.3.3.1. Generalităţi, Exploatarea raţională şi deservirea corectă a 
maşinilor şi utilajelor nu pot împiedica procesul de uzură, ci îl pot doar 
incetini. 
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ală cu durata de funcționare, scade precizia 
şte consumul de energie, scade siguranța în 
funcţionare. Rezultă deci, că este foarte important a se cunoaște limitele 
de serviciu ale pieselor (limitele de uzură). limita de uzură reprezintă 
i piese, sau limita maximă a unui ajus- 


limita abaterii dimensionale a unei au, 1 
taj la care uzura a atins un asemenea Grad încît capacitatea de lucru a pie- 


sei a lost redusă într-o măsură inadmisibilă. 
Repararea utilajelor se realizează la diverse nivele: 
— reparaţii accidentale ; 
— reparaţii planificate , déi 
— reparații executate după revizie; 

— reparaţii preventive planilicate, 
Rebarafia accidentală se execută 
utilajului. a | mar 

Re parafta planificată reclamă obligativitatea intrării în reparație a 
utilajului la intervale de timp bine precizate, indiferent de starea utila- 


Uzura, care este proporfion 
în funcţionare a utilajului, cre 


neplanificat, la apariția defecțiunii 


jului. s . rea ud 
Reparaţiile după revizie se tac atunci cînd se constată defecţiuni in 


urma reviziei planificate. | 
Reparaţiile preventive planificate, se extind din ce în ce mai mult dato: 
rită faptului că: | .. 
— preîntimpină defectările, utilajul fiind mereu în stare normală de 


funcționare ; 
— sporeşte durata de funcționare dintre reparații. 


13.3.3.2. Intervenţii asupra utilajelor în funefiune. Tinind seama de 
structura, complexitatea şi regimul de utilizare al fondurilor fixe se pre- 
văd, pentru utilajele şi mașinile din turnătorii, următoarele categorii de 
intervenții : 

Revizia tehnică R,, intelegindu-se prin această iterventie, operațiile 
ce se execută preventiv-planificat, în scopul determinării tehnice a İon- 
dului fix şi a principalelor operaţii ce urmează a se executa spre a asigura 
în continuare funcționarea normală a acestuia. | 

În cadrul revizii tehnice se pot executa, după caz și unele operații 
de reglare şi consolidare a unor piese și subansambluri, precum şi unele 
reparaţii mărunte, asigurindu-se funcționarea normală a fondurilor fixe, 
pînă la prima reparaţie planificată. 

Constatarea stării tehnice a utilajului pe baza efectuării reviziei teh- 
nice stabileşte dacă utilajul trebuie să intre în reparaţie, după realizarea 
numărului de ore de funcționare prevăzut de norma tehnică pentru repa- 
ralia respectivă, sau mai poate D prelungit termenul un anumit număr de 
ore, care să se încadreze în instrucțiunile Decretului Consiliului de Stat 
nr. 393/1976. 

„La expirarea duratei de prelungire se execută operaţia inițială, amînată 
și nu o alta de grad superior. 

Cheltuielile realizate la executarea reviziei tehnice se suportă din fon- 
durile de producţie, circulaţie, buget sau de activitate de bază (proiectare, 
construcţii) ale anului în care se execută această intervenţie. 

Reparaţia curenlă, R, intelegindu-se prin aceasta intervenţia ce se 
execută periodic, în mod planificat, avind ca scop înlăturarea unor uzuri 
fizice sau unele deteriorări locale, prin repararea, recondifionarea sau inlo- 
cuirea unor piese componente sau înlocuirea parţială a unor subansambluri 
uzate, nereparabile. 
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Principalele operaţii care pot fi executate în cadrul unei reparaţii cu- 
rente sînt: demontarea parţială a pieselor şi subansamblelor cu uzură 
rapidă, repararea, recondifionarca sau înlocuirea acestora, înlăturarea 
jocurilor care depăşesc limitele admisibile şi strîngerea tuturor îmbinărilor, 
curățirea şi gresarea utilajelor, verificarea funcționării tuturor subansam- 
blelor din lanţul cinematic al mașinii, utilajului sau instalaţiei, repararea 
dispozitivelor de protecţia şi de securitate a muncii, recondifionarca stra- 
tului de protecție prin vopsirea suprafeţelor și părților expuse acțiunii 
mediului atmosferic sau diferiților agenţi chimici. 

În funcţie de mărimea intervalului de timp de funcționare între două 
reparaţii, de importanţa lucrărilor ce se txecută şi valoarea pieselor şi 
subansamblurilor reparate, reconditionate sau înlocuite, reparaţiile curente 
prevăzute pot fi: 

— reparaţii curente de gradul 7, E, , 

— reparaţii curente de gradul JI Re. 

Cheltuielile ce se cfectuazö, cu execuția acestor reparaţii se asigură din 
fondurile de producție, circulație, buget sau activitate de bază (proiec- 
tare, construcție), se includ în costul producției din anul calendaristic în 
care au fost executate. 

Rebarafia capitală, Ry, înţelegindu-se prin aceasta, intervenția ce se 
execută în mod planificat, după expirarea ciclului de funcționare prevă- 
zut, în scopul restabilirii caracteristicilor tehnico-economice inițiale, spre 
a sc putea asigura realizarea duratei în serviciu normată. 

În cursul reparaţiei capitale se vor executa următoarele lucrări : demon- 
tarea parțială sau totală a fondului fix; recondiţionarea sau înlocuirea 
parțială sau totală a unor piese uzate, respectiv a unuia sau mai multor 
agregate sau subansambluri componente ale mijlocului fix, care nu mai 
pot funcționa în condiţiile de siguranță şi precizie, remontarea fondului 
fix, vopsirea suprafeţelor exterioare, executarea probelor şi rodajului meca- 
nic (dacă este cazul) etc. | 

Cheltuielile efectuate cu executarea reparațiilor se suportă din fondul 
de producție sau la apariția unor noi reglementări privind efectuarea unor 
reparaţii capitale din amortizări conform legii nr. 68/1968 destinată finan- 
țării reparațiilor capitale. | 

Odată cu cfectuarca reparațiilor capitale se pot aduce mijloacelor fixe 
şi unele îmbunătăţiri şi modernizări, cu condiţia ca valoarea totală a repa- 
raţiei capitale, inclusiv cheltuielile pentru îmbunătățiri şi modernizări, 
să nu depăşească limita valorică maximă prevăzută in normativ pentru 
efectuarea reparafiei fondului fix respectiv. Dacă prin lucrările cu carac- 
ter de modernizare se depăşeşte valoarea prevăzută de normativ pentru 
finanţarea reparafici capitale, lucrarea se consideră integral investiție şi 
urmcaz3 regimul de planificare a investițiilor. 

Reparafille capitale se execută în atelierele mecanicului şef sau in ate- 
Herul productiv, de către specialiștii din atelierele mecanicului şef. 

13.3.3.3. Normativele de reparaţii. Normativele de reparaţii stabilesc 
elementele regimului de reparaţii, consumurile de materiale şi piese de schimb, 
finanţarea executării reparațiilor. 

a. Componentele regimului de reparații. Regimul de reparaţii al maşi- 
nilor şi utilajelor cuprinde: 

— gradul de complexitate al reparațiilor ; 

— durata reparațiilor , 

— ciclul de reparaţii; 
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Tabelul 13.1 


Coeficientul de complexitate pentru maşini de ridicat 


Gradul de complexitate 


Denumirea utilajului 


sipi i Simplă Mijlocie Complicată Bn e 
Pod rulant simplu — Lİ 8...11 1 11...18 — 
Pod rulant cu două cirlige -- 12...15 | 16...20 | 21...24 | 25...30 
Trolii electrice 3 4 5 — — 
Macarale cu brat 1...2 3...4 5...6 7 = 
Ascensoare | 7 9 10...12 — 
YElectrocare H 2 3 — — 
Transportoare cu bandă (pentru 
fiecare metru liniar) 0,1 0,2 0,3 0,4 — 


— structura ciclului de reparaţii; 

— durata de funcționare a mașinii între două reparaţii. 

Gradul de complexitate al reparațiilor. Spre a se putea stabili volumul 
lucrărilor de reparaţii, fără executarea normării după constatarea defec- 
telor, convențional se poate aprecia complexitatea reparațiilor. 

Utilajele se pot clasifica sub acest aspect în categorii, de la foarte simple, 
la foarte complicate. Coeficientii de complexitate ai reparației variază 
între 1 ... 30, in raport cu complexitatea utilajului şi a naturii reparafici. 
Spre exemplificare, se dau în tabelul 13.1 coeficienții de complexitate ai 
reparațiilor pentru familia mașinilor de ridicat şi transportat. 

Durata reparațiilor. Reparaţia se consideră că durează din momentul 
opririi utilajului, pînă în momentul recepfici. Durata reparatiei se calcu- 
lează cu relaţia: 


De m Di RE K ` NL, 
NL " Nş 
în care: De este durata de oprire a mașinii pentru reparație, in h, 
D. — durata lucrărilor de lăcătușerie şi de maşină nece- 
sară pentru executarea reparafici, in h; 
N. — numărul de lăcătuși şi de muncitori de la maşini, 
care lucrează simultan la repararea mașinii ; 
Ns — numărul de schimburi a 8 ore ale echipei care lucrează 
la reparaţie ; 
K - N — timpul necesar pentru verificarea funcționării maşinii, 


precum și pentru vopsire după reparație şi uscare, 
in h (K — 0 pentru reparaţii curente; K — 0,1 pentru 
reparaţii capitale). 


Numărul de ore de lucru manual și de maşină necesare executării repa- 
vațiilor. Se stabilesc pentru fiecare tip de reparaţie (revizie, cur entă, capi- 
tală) pe baza normei de lucru (tab. 13.2) şi a coeficientului de complexi- 
tate (v.tab. 13.1); necesarul de ore de lucru pentru repararea utilajelor 
reprezintă produsul lor. 

Ciclul de reparaţie. Ciclul de reparaţie pentru utilajul nou reprezintă 
intervalul de timp de la punerea în funcţiune pînă la prima reparaţie capi- 
tală. 
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Tabelul 13.2 


Norme de lucru 


Norma de lucru, în om -h 
ipul reparatlei 
Tip pasi Manuală La maşini unelte Total 


Maşini de ridicat şi transportat 
-— ———— ——“””””””——.--——————————........ 


Revizii tehnice 1,5 0,5 2 
Reparaţii curente Re, 5 3 8 
Reparaţii curente Rec, 21 10 31 
Reparaţii capitale RA 35 21 56 


Utilaj electric 


Revizii tehnice A 0,2 — 0,2 
Reparaţii curente Re, 2 0,5 2,5 
Reparaţii curente Reg 6 1,5 7,5 
Reparaţii capitale Pk 12 4 16 


Pentru utilajele în exploatare ciclul de reparație reprezintă intervalul 
dintre două reparaţii capitale, inclusiv timpul necesar pentru efectuarea 
reparației capitale. 

În general, un ciclu de reparaţii cuprinde o reparație capitală, 2 ....3 
reparații curente JI şi mai multe reparaţii curente 7 şi revizii tehnice. 

Structura ciclului de reparaţii reprezintă ordinea în care se succed dife- 
ritele feluri de reparaţii şi se stabileşte avind în vedere că: 


— succesiunea reparațiilor trebuie să fie aleasă încît să cuprindă 
toate lucrările de reparaţii planificate ; 


— intervalele dintre reparații si nu fie prea scurte. 

Intervalele scurte între reparaţii, cresc numărul reparațiilor, ceea ce 
măreşte în mod inutil timpul de staționare a mașinii. 

Stabilirea regimului de reparaţii se va face avînd în vedere următoa- 
mele 7 

— durata ciclului de reparaţii; 

— durata între două reparaţii curenre; 

— durata între două revizii tehnice. 
| În tabelul 13.3. se prezintă, pentru cîteva utilaje, duratele de serviciu 
ŞI ciclurile de reparaţii. 

Durata de funcționare a utilajului între două reparații. Planiticarea repa- 


rafiilor se face în funcție de timpul 4 de funcţionare al utilajului între două 
reparaţii, care se calculează cu relaţia : 


T — (Dag Le: Dag + n : Da) 


İF — , 
(EEN 
în care: T este durata ciclului de reparaţii, in h: 
Dik, Dao: Da, — duratele reparațiilor capitale, curente, revizii tehnice ; 
ne — numărul de revizii tehnice, de reparații curente. 
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Tabelul 13.3 


Date cu privire la ciclul de reparaţii al unor utilaje de ridicat utilizate frecvente in metalurgie 


i Durata Ciclul de reparații, în h 
Tipul macaralei funcţionării, İ 
_ İn ani Ri | Re, Ra Rk 

Macarale rotitoare staționare cu 

coloană rotitoare 19 650 2 600 7 800 23 400 
Macarale deplasabile pe șenile 15 650 2 600 7 800 23 400 
Automacarale de 400 kN 9 400 2 000 4 000 12 000 
Poduri rulante de uz general 19 700 2 100 6 300 18 900 


Poduri rulante de turnare 20 200 1 800 7 200 36 000 


La cele de mai sus (privind normativele de reparaţii) trebuie arătat 
că pentru unitățile MICM reparaţiile se reglementează conform Normati- 
velor tehnice pentru repararea fondurilor fixe. Codurile utilajelor respec- 
tive rezultă din clasificarea fondurilor fixe din economia națională a RSR, 
iar durata de viață a utilajelor rezultă din Decretul Consiliului de Stat 
393/1976. 


b. Stabilirea consumului de materiale pentru executarea veparaţiei. Con- 
sumul de materiale pentru efectuarea reparațiilor trebuie stabilit anticipat, 
in vederea întocmirii planului de aprovizionare cu materiale. Consumul 
exact se stabilește după demontarea mașinii în vederea Teparatici, cu care 
ocazie se întocmește o fișă de constatare, în care se trec piesele ce trebuie 
raportate şi materialele necesare, cu dimensiuni și calități. 

e. Stabilirea necesarului de piese de schimb în vederea executării repa- 
rafici. Reducerea timpului necesar reparafici se poate realiza dacă există 
un stoc de piese de schimb gata confecționate, care să înlocuiască piesele 
uzate. Piesele ce se înlocuiesc se împart în: 

— piese de rezervă (ele sc caracterizează prin aceea că durata lor de 
serviciu este aproximativ egală cu durata de funcționare a utilajului între 
două reparații curente); 

— piese de schimb (piese a căror durată de serviciu este mai mare ca 
intervalul dintre două reparaţii curente, precum şi cele ce se comandă 
pe baza foilor de constatare). 


Stocul minim de piese de schimb se calculează cu relația: 
Sin =: İps, 


în care: x, este norma lunară a consumului de piese; 
(55 — durata necesară pentru confecționarea pieselor de schimb. 


d. Costul reparațiilor. Costul reparațiilor reprezintă suma tuturor chel- 
A tuielilor cu reparaţiile şi se calculează cu relaţia: 


Cp- Cu Cup +Ces+ R+ Il, 


in care: C,, este costul materialelor; 

Cup — costul manoperei (manuale + mașină); 
Cps — costul pieselor de schimb; 

R cheltuieli de regie; 

TI — taxe şi impozite. 
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Stabilirea costului reparațiilor se întocmește anual de către serviciul 
mecanic-şef, inclusiv normarea lucrărilor de reparație pentru utilajele ce 
se repară în acel an. Pe această bază se întocmeşte planificarea financiară 
a reparațiilor. 


13.3.3.4. Documentaţia necesară executării reparațiilor utilajelor, Docu- 
mentafia tehnică necesară executării reparațiilor cuprinde : 

— normative pentru executarea reparațiilor ; 

— normative pentru executarea pieselor de schimb; 

— procesul tehnologic de execuție a pieselor. 

a. Normative pentru executarea reparațiilor. Normativele pentru exe- 
cutarea reparațiilor se stabilesc de către serviciul mecanic-şef, pe baza 
propunerilor întreprinderilor. 

Stabilirea normelor de reparaţii cuprind: 

— intervalul întregului utilaj și clasificarea acestuia pe tipuri și dimen- 
siuni corespunzător codului fondurilor fixe; 

— stabilirea stării fiecărui utilaj ; 

— stabilirea, pentru fiecare utilaj, a gradului de complexitate și a 
duratei ciclului de reparații; 

— clasificarea utilajelor pe grupe de utilaje de acecaşi complexitate 
și durată de reparaţie; 

— specificarea pieselor de schimb ce se pot folosi la grupa de utilaje 
de același fel; 

— organizarea magazici de piese de schimb şi stabilirea normativelor 
de aprovizionare. 

b. Normativele pentru executarea pieselor de schimb. Pe baza normei 
de consum a pieselor de schimb se stabileşte necesarul de piese de schimb. 
Acestea se prelucrează după aceleași reguli ca şi picsele componente ale 
maşinii, ţinîndu-se seama însă de numărul lor relativ scăzut. 

c, Desenele de execuție ale pieselor. Desenele de cxecuţie ale pieselor 
reprezintă documentele de bază pentru efectuarea reparațiilor utilajelor. 
Deoarece întreprinderile producătoare nu predau beneficiarilor, la liv- 
rarea maşinii, decît desenele de execuţie ale pieselor de mare uzură, re- 
zultă că aceste desene urmează să fie completate, după cerințele impuse 
de reparaţii, de către serviciul mecanicului-şef. 

Întreprinderile producătoare de mașini fixează limitele admisibile ale 
uzurii pieselor, precum şi jocurile pentru una sau mai multe trepte de repa- 
rații. De exemplu, în cazul uzurii fusului unui arbore, precum şi a lagărului 
respectiv, se va recondifiona fusul la o dimensiune mai mică, pentru care 
există lagăr gata executat, ca piesă de schimb. 
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Capitolul 14 


NORME ȘI MĂSURI PRIVIND PROTECŢIA MUNCII 
İN TURNĂTORII 


14.1. Noţiuni generale 


Munca este condiţia de bază pentru asigurarea existenţei atit pe plan 
individual, cit şi colectiv. În societatea socialistă munca este o activitate 
organizată, rezultată prin însumarea tuturor elementelor ce concură la 
asigurarea realizării produselor necesare existenţei în mod corect, ritmic 
şi după necesitate. 

Pentru a-şi desfăşura activitatea, este necesar ca personalul munci- 
tor, pe lîngă o pregătite temeinică sub aspect profesional să fie apt pentru 
exercitarea profesiunii sub aspectul întrunirii tuturor posibilităților fizico- 
-psihice cerute. Din acest punct de vedere învățămîntului îi revine ca 
sarcină nu numai predarea unor cunoștințe necesare însușirii unei profe- 
siuni, ci şi formării unor specialiști apți pentru exercitarea profesiunii 
pe o perioadă lungă a vieții, în condiţii corecte și normale. _ 

Ca urmare a importanței deosebite acordate în statul nostru muncii 
şi protecţiei ei, aceasta a fost ridicată la nivel de problemă de stat, exis- 
tind în acest sens o legislație a muncii. | 

Legislația muncii este rezultatul unor studii şi cercetări laborioase şi 
indelungate cuprinzind tot ce este necesar pentru a se preintimpina toate 
posibilitățile de prefudicierc a integrităţii fizice şi biologice a oamenilor 
muncii. Legea stabileşte în acest fel măsuri de protecția și securitatea muncii, 
precum și măsuri speciale de ocrotire a muncii femeilor și tineretului. 


Problemele privind protecţia muncii sînt reglementate în țara noastră 
prin Legea nr. 5/1965. La capitolul Dispoziţii generale, această lege preci- 
zează că: 

— protecția muncii constituie o problemă de stat; 

— protecția muncii face parte integrantă din procesul de muncă şi 
are ca scop asigurarea celor mai bune condiții de muncă, prevenirea acci- 
dentelor de muncă şi a îmbolnăvirilor profesionale; 

— Ministerul Muncii stabileşte împreună cu Ministerul Sănătăţii nor- 
mele republicane obligatorii de protecție a muncii, norme ce cuprind ca- 
drul general de tehnica securității, precum şi normele de igienă a muncii. 

De asemenea, legea cuprinde capitole privind: 

— obligaţii şi răspunderi; 

— îndrumări şi control; 

— infracțiuni ; 

— dispoziţii tranzitorii şi finale. 

Legislația muncii rezolvă toate problemele legate de protecția muncii, 
stabileşte răspunderile, gradează contravenţiile şi fixeaza sacfiunile, spre 
a convinge în masă, pe toți deopotrivă, conducători şi executanfi, cü in 
acest domeniu, cea mai măruntă neglijență poate conduce uneori la situ- 
aţia de a fi judecat pentru omucidere (vezi Cod Penal, art. 178 şi art. 184). 
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Statul asigură toate mijloacele necesare pentru realizarea totală a 
tehnicii securității muncii. Pentru individ nu rămine decit să cunoască 
legislaţia, să-și însușească partea care îi revine la nivelul profesiei sale şi a 
locului de muncă pe care-l deservește şi să aplice întocmai ceea ce îi revine 
de aplicat. 

Se poate afirma că în toate cazurile de accidente, s-a ajuns la concluzia 
că norma de protecția muncii nu a fost respectată de cineva, ca urinare a 
neînsuşirii ci sau a necglijării aplicării acesteia. 

Pentru studenți, problema cunoașterii şi respectării prevederilor legis- 
laţiei în domeniul protecției muncii are aspecte multiple : 

— asigurarea tehnicii pentru securitatea personală ; 

— asigurarea tehnicii pentru securitatea personalului pe care îl va 
avea în subordine, ca viitor conducător; 

— asigurarea tehnicii securităţii muncii pentru eventualele noi tehno- 
logii de execuţie, care comportă instalaţii noi şi modalități de execuție noi. 

Specialistul format pe băncile institutului nu va fi un simplu execu- 
tant care aplică o tehnologie stabilită, ci se va afla pe o poziţie avansată 
de creator, atit in executarea profesiei, cit şi în descoperirea şi organizarea 
unor noi procedee de asigurare a tehnicii securității muncii, pe măsura 
celor mai noi descoperiri. 

El este obligat sü ia măsurile necesare organizării locului de muncă 
în mod științific, avind în vedere preintimpinarca accidentelor şi respectiv 
dacă acestea au avut loc, luarea operativă a măsurilor în vederea atenuării 
urmărilor. 


14.2. Accidente de muncă 


Prin accident de muncă sau traumatism industrial se defineşte vătă- 
marea violentă şi neprevăzută a muncitorului în timpul executării sarci- 
nilor de producţie. 

După factorii care produc vătămarea fizică, accidentele se clasifică în : 

— accidente mecanice, datorate unor acțiuni mecanice (contuzii, tăie- 
turi, înţepături, fracturi etc.), provocate de căderi, loviri sau striviri; 

— accidente chimice care se caracterizează prin arsuri chimice dato- 
rate contactului cu substanțe corosive sau prin intoxicații acute produse 
de substanţe toxice; 

— accidente termice, provocate de foc sau contactul cu un corp fier- 
binte : 

— accidente electrice ; ” 

— accidente provocate de două sau mai multe cauze. 

Printre cauzele care produc accidente de muncă se pot sublinia: in- 
struirea necorespunzătoare, folosirea de metode greşite sau periculoase 
de muncă, lipsa apărătorilor sau dispozitivelor de protecţie, starea defec- 
tuoasă a utilajelor şi sculelor, lipsa unor dispozitive pentru mecanizarea 
unor operații cu grad ridicat de dificultate. 

“Trebuie avut în vedere in mod special organele de transmisie a mişcării 
care pot creia condiţii favorabile producerii accidentelor dacă nu sint pro- 
tejate în mod corespunzător. 

De asemenea, aglomerarea locurilor de trecere şi a căilor de acces 
cu materiale poate genera o serie de accidente. 
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14.3. Norme şi măsuri: de protecţia muncii in cadrul staţiilor 
de preparare a amestecurilor de formare 


İn general staţiile centralizate pentru prepararea amestecurilor sint 
construcții metalice dezvoltate pe verticală, conținînd alături de utilajele 
de transport şi o serie de utilaje specifice, plasate la diferite nivele. 

Este necesar ca pentru realizarea accesului la diverse nivele să se prevadă 
platforme şi pasarele de trecere. Pardoselile trebuiesc executate din tablă 
striată fără găuri. 

Utilajele este necesar să fie prevăzute cu semnalizare dublă (acustică și 
optică). 

Comanda semnalizării este bine să poată fi realizată din oricare zonă 
a spaţiului de lucru. 

Amestecăloarele terbuiesc prevăzute cu sisteme de blocare a circuitului 
electric de alimentare a sistemului de acţionare atunci cînd capacul este 
deschis. Este neindicat realizarea controlului amestecului în timpul funcţio- 
nării acestuia şi în special luarea probei cu mina. 

În vederea eliminării poluării este necesar ca imediat după pornirea 
amestecătorului să se conecteze instalaţia de umezire. 

De asemenea, trebuie acordată o importanță utilajelor de transport 
care sînt amplasate în spaţii reduse. 


14.4. Norme și măsuri de protecţia muncii 
la executarea formelor și miezurilor 


Utilajele de realizare a semiformelor şi miezurilor se amplasează cu 
spaţii între două utilaje de cel puţin 1 m pentru manevrarea comodă a 
operațiilor. 

Mașinile sînt prevăzute cu sisteme care să nu permită pornirea necontro- 
lată a acestora. 

În cazul realizăii operaţiei de formare în cadrul liniilor în flux trebuie 
avut în vedere corelarea optimă a ciclului de lucru al mașinii cu cel al uti- 
lajului de transport. 

Măsuri speciale trebuiesc luate atunci cînd se realizează forme şi miezuri 
pe bază de rășini furanice, care in contact cu pielea produc o serie de per- 
turbafii. 


14.5. Norme şi măsuri de protecţia muncii 
la dezbaterea și curățirea pieselor 


Dezbaterea pieselor din formă este o operaţie cu grad ridicat de dificul- 
tate, operaţia în sine constituind o sursă potenţială de poluare şi de pro- 
ducere a accidentelor. 

Este necesar ca în cazul dezbaterii să se prevadă spaţii special amena- 
jate cu hote de absorbție a prafului, iar personalul care îşi desfășoară acti- 
vitatea aici să fie dotat cu măşti de praf și ochelari de protecţie. 

De asemenea, trebuie avut în vedere că imediat după dezbatere tempe- 
ratura suprafeţei piesei este încă suficient de mare şi poate produse arsuri. 
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Cuvătivea suprateţei pieselor turnate se poate realiza cu ajutorul dăl- 
țiilor, periilor, polizoarelor, instalaţiilor de sablare. 

În cazul folosirii dölfilor pneumatice pentru curățire este necesar ca 
personalul să fic echipat, în special, cu ochelari de protecție şi mănuși , se 
impune, de asemenea, o ventilare a locului de muncă. 

În cazul folosirii unor instalaţii de curățire, cum ar fi tabele de cură- 
tire sau instalația de sablare, este necesar ca în funcție de caracteristicile 
constructive ale acestora să se stabilească măsuri concrete de manevrare, 
în vederea evitării pericolului de accidente. 
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Fig. 2.20. Trausparior en plăci: j 


7 —construcfic metalică; 2 — cap de antrenare: 3 — cap de întindere; 4 — borduri şi plăci; 5 — lanturi, 6 — grup de antreuate; 7 — pilnic de tucărcare; $ — pilnie de evacuare. 


